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El presente trabajo consiste en determinar los parametros  tecnologicos para la obtención de una 
mazamorra instantanea de kiwciha con harina de lúcuma, evaluando variables  del proceso, del 
producto final. Para de esta manera establecer el metodo optimo del proceso y la obtencion de un 
producto de buena calidad para el consumo humano.  
Esta investigacion surge de la necesidad de incrementar el consumo de cerales alto andinos, que 
en este caso es la kiwicha, que tiene 16.5 % de proteina.  
Este trabajo esta dividido en 5 capitulos cuyo contenido es el siguiente:  
Capitulo I: Consta de los aspectos generales de la investigacion, Marco conceptual que tiene un 
analisis bibliografico de la materia prima (Kiwicha) y de la Lúcuma, objetivos principales y 
secundarios como tambien la  hipotesis investigación. 
Capitulo II: Comprende el Planteamiento Operación de la investigacion donde se expone la 
metodologia de la experimentación, las variables a evaluar, el método propuesto y el esquema 
experimental de los experimentos. 
Capitulo III: Comprende los resultados óptimos de los experimentos de la investigación 
Se realizo una prueba preliminar que nos ayudo a elegir la fécula para la elaboración del 
producto la cual fue la fécula de papa.  
Experimento de la Materia prima: En esta etapa se realizo analisis quimico proximal, fisico y 
microbiologico de materia prima.  
Experimento N° 1 : Se determino que la formulacion optima fue la 1 con los con los siguientes 
valores kiwicha extruida en polvo  80 %, harina de lúcuma 20 % y fécula de papa 7 %. Esta 
formulación tuvo buenas características sensoriales  con respecto a la viscosidad  el porcentaje de 
7% de fécula de papa  tuvo mayor viscosidad lo cual es bueno para el producto.  
Experimento N° 2 : Se evalúo los saborizantes anis, clavo de olor y canela para la mazamorra de 
los cuales el óptimo fue la canela molida a un porcentaje de 5 % donde presento mejores 
características sensoriales y también mejora la intensidad del sabor de la mazamorra, en el pH la 
canela es más fácil de controlar con el aumento de los porcentajes sin embargo ocurre lo contrario 
con el clavo de olor el pH tiene un descenso 
Experimento N° 3:  Se encontró que en el uso de las diferentes boquillas no afecta notoriamente 
a las características organolépticas, con respecto al índice de absorción de agua y la solubilidad 
 
 
en agua la boquilla número dos fue la más óptima porque se tuvo valores más altos a 
comparación de las otras dos. 
En la evaluación de vida en Anaquel se encontró que la mejor temperatura para la conservación 
del producto es a 20°C permitiendo un tiempo de vida útil de 6 meses conservando su calidad 
inicial.  
Experimento final:  se realizó un analisis fisico Quimico (Proteinas, Grasa, Fibra, 
Carbohidratos, Humedad y Cenizas)  y Microbiológicos (Coliformes, Hongos y Levaduras) del 
producto final.  
Capitulo IV: Se realizó la propuesta  a escala industrial con un capacidad de planta de 75 TM/año 
considerando que se trabajara 300 días al año con un turno de 8 horas por día , también se 
determinó en la microlocalización, que la planta seria instalada en el parque industrial Taparachi 
–Juliaca , Puno 
La fuente financiera que complementara el financiamiento requerido del proyecto será la 
Corporación Financiera Desarrollo (COFIDE), con una de sus líneas de crédito PROBID, el cual 
es una línea de crédito para media y grandes empresas, el monto corresponde al 70 % de la 





The following work is been developed to determine the technological parameters for obtaining a 
snapshot kiwicha porridge with lucuma flour, evaluating variables of the process, the final 
product. To thereby establish the optimal method of process and obtaining a good quality product 
for human consumption. 
This research proceed of need to increase the consumption of high Andean cereals, which in this 
case is Amaranth, which has 16.5% protein. 
This work is divided into 5 chapters which reads as follows: 
Chapter I: It consists of the general aspects of research, conceptual framework that has a 
bibliographic analysis of the raw material (Amaranth) and Lúcuma, primary and secondary 
objectives as well the research hypothesis. 
Chapter II: Includes the operation of the research approach where the methodology exposed 
experimentation, variables to assess the proposed method and experimental design of the 
experiments. 
Chapter III: Includes best results of research experiments 
A preliminary test that helped us pick the starch for the production of the product which was the 
potato starch. 
Experiment Raw material: At this stage proximal, physical and microbiological raw material 
chemical analysis. 
Experiment No. 1: It was determined that the optimum formulation was the one with the following 
values: kiwicha extruded powder 80%, 20% eggfruit flour and potato starch 7%. This formulation 
had good sensory characteristics with respect to viscosity the percentage of 7% potato starch had 
higher viscosity which is good for the product. 
Experiment No. 2: anise flavoring, cloves and cinnamon porridge of which the best was the 
cinnamon to a percentage of 5% where I present better sensory characteristics and also improves 
the flavor intensity of the porridge was evaluated, cinnamon the pH is easier to control with 




Experiment No. 3: It was found that the use of different nozzles notoriously not affect the 
organoleptic characteristics, with respect to water absorption index and water solubility nozzle 
number two was that the optimum values had more higher compared to the other two. 
The evaluation of shelf life it was found that the best temperature for the conservation of the 
product is 20 °C allowing lifetime 6 months maintaining its initial quality. 
Final Experiment: Chemical physical analysis (protein, fat, fiber, carbohydrates, moisture and 
ash) and microbiological (coliform, fungi and yeasts) of the final product was performed. 
Chapter IV: the proposal on an industrial scale was performed with a plant capacity of 75 MT / 
year considering that work 300 days a year with one shift of eight hours per day, it was also 
determined in microlocalization that the plant would be installed in Taparachi -Juliaca industrial 
park, Puno.  
The financial source to complement the required financing of the project will be the Development 
Finance Corporation (COFIDE), with one of its credit lines PROBID, which is a credit line for 
medium and large companies, the amount corresponds to 70% of the investment and 30% own 
contribution. The following values show the feasibility of the project. 
 























1. PROBLEMA DE INVESTIGACION ................................................................... 1 
1.1. ENUNCIADO DEL PROBLEMA................................................................. 1 
1.2. DESCRIPCIÓN DEL PROBLEMA .............................................................. 1 
1.3. ÁREA DE INVESTIGACION....................................................................... 1 
1.4. ANÁLISIS DE VARIABLES ........................................................................ 1 
1.5. INTERROGANTES DE LA INVESTIGACIÓN .......................................... 3 
1.6. TIPO DE INVESTIGACIÓN ........................................................................ 4 
1.7. JUSTIFICACIÓN DEL PROBLEMA ........................................................... 4 
1.7.1. ASPECTO GENERAL ............................................................................... 4 
1.7.2. ASPECTO TECNOLÓGICO ..................................................................... 4 
1.7.3. ASPECTO SOCIAL ................................................................................... 5 
1.7.4. ASPECTO ECONÓMICO ......................................................................... 5 
1.7.5. IMPORTANCIA ........................................................................................ 5 
2. MARCO CONCEPTUAL ..................................................................................... 6 
2.1. ANÁLISIS BIBLIOGRÁFICO ...................................................................... 6 
2.1.1. MATERIA PRIMA PRINCIPAL ................................................................... 6 
2.1.1.1. KIWICHA (Amaranthus caudatus) .......................................................... 6 
2.1.1.- La Lúcuma................................................................................................ 11 
Harina de Lúcuma .......................................................................................................... 11 
2.1.1.6.- Composición química del valor nutricional .......................................... 12 
2.1.1.3. CARACTERÍSTICA BIOQUÍMICA..................................................... 14 
2.1.2.3. USOS:......................................................................................................... 18 
2.1.2.4. PRODUCTOS SIMILARES ...................................................................... 18 
2.1.2.6.  ESTADISTICAS DE PRODUCCION Y PROYECCION ....................... 18 
2.1.3. PROCESAMIENTO: MÉTODOS ................................................................ 20 
TECNOLOGÍAS AVANZADAS DE ELABORACIÓN: ...................................... 20 
2.1.3.6. METODO PROPUESTO ........................................................................... 26 
2.1.3.7. MODELOS MATEMATICOS .................................................................. 27 
3. ANALISIS DE ANTECEDENTES INVESTIGATIVOS ............................... 28 
4. OBJETIVOS .................................................................................................... 30 
II. PLANTEAMIENTO OPERACIONAL ............................................................. 31 
2. VARIABLES A EVALUAR ........................................................................... 31 
 
 
VARIABLES DE COMPARACIÓN...................................................................... 34 
3. MATERIALES Y MÉTODOS ........................................................................ 38 
3.1. Materia prima ........................................................................................... 38 
3.2. Otros insumos   ......................................................................................... 39 
 Agua ......................................................................................................... 40 
 Especias naturales ..................................................................................... 40 
3.3. Material Reactivo ..................................................................................... 42 
3.4. Equipos y maquinarias (especificaciones técnicas ) ................................. 43 
 B) Planta Piloto ......................................................................................... 44 
4. Esquema Experimental ............................................................................. 45 
4.1. Método Propuesto: Tecnología y parámetros. .......................................... 45 
4.2. Prueba preliminar ..................................................................................... 47 
1. Determinación del porcentaje y la  fécula a agregar a la mazamorra. ...... 47 
OBJETIVO: ......................................................................................................... 47 
Variables .............................................................................................................. 47 
o Resultado .................................................................................................. 47 
4.3. Esquema experimental .............................................................................. 50 
b) De la materia prima .................................................................................. 50 
4.4. DISEÑO DE EXPERIMENTOS ................................................................. 51 
c) Experimento número uno  : Formulación ................................................. 51 
Objetivo:. ............................................................................................................. 51 
Variables .............................................................................................................. 51 
 Resultado .................................................................................................. 51 
 Diseño Estadístico .................................................................................... 52 
DESCRIPCIÓN DEL EXPERMIENTO: ............................................................. 52 
Experimento número dos ..................................................................................... 53 
Variables .............................................................................................................. 53 
 Resultado .................................................................................................. 54 
Experimento número tres: Extrusión ................................................................... 55 
Variables .............................................................................................................. 55 
Resultado ............................................................................................................. 56 
Diseño Estadístico: Análisis estadístico .............................................................. 56 
DESCRIPSCIÓN DEL EXPERMIENTO: ........................................................... 56 
 
 
Experimento final I   : Determinación de la vida útil .......................................... 58 
Objetivos: Determinación de la vida útil del alimento ........................................ 58 
Variables: ............................................................................................................. 58 
Resultado ............................................................................................................. 58 
DESCRIPCION DEL EXPERMIENTO: ............................................................. 58 
Experimento final II: Reconstitución .................................................................. 61 
 Objetivos  : ............................................................................................... 61 
 Variables ................................................................................................... 61 
 Resultado .................................................................................................. 61 
DESCRIPSCION DEL EXPERMIENTO: ........................................................... 62 
Experimento final: Tratamiento seleccionados ................................................... 62 
 Análisis – Físico Organoléptico ............................................................... 63 
 Composición Químico proximal .............................................................. 63 
 Análisis físico químico ............................................................................. 63 
5. DIAGRAMA DE FLUJO ................................................................................ 64 
 
III. RESULTADOS Y DISCUCIONES ......................................................................... 70 
3.1 Evaluación de los la prueba preliminar .................................................................... 70 
3.1.1. Experimento preliminar ........................................................................................ 70 
OBJETIVO: ............................................................................................................. 70 
VARIABLES: ......................................................................................................... 70 
Diseño experimental: Preliminar ............................................................................. 70 
Resultados y Análisis de Resultados ....................................................................... 71 
 Aplicación de Modelos Matemáticos .............................................................. 81 
1.1. Esquema experimental ..................................................................................... 85 
b) De la materia prima .......................................................................................... 85 
c) Experimento número uno  : Formulación ........................................................ 86 
Objetivo ................................................................................................................... 86 
Variables.................................................................................................................. 86 
Resultado ........................................................................................................................ 89 
Balance de materia .................................................................................................. 97 
Experimento número dos: ....................................................................................... 99 




Resultado ...................................................................................................................... 101 
 Aplicación de Modelos Matemáticos ............................................................ 107 
Experimento número tres: Extrusión..................................................................... 109 
Objetivo ........................................................................................................................ 109 
Variables ....................................................................................................................... 109 
Resultado ...................................................................................................................... 110 
Aplicación de Modelos Matemáticos .................................................................... 115 
Experimento final I   : Determinación de la vida útil ............................................ 119 
Objetivos: Determinación de la vida útil del alimento .......................................... 119 
Variables: .............................................................................................................. 119 
 Resultado ....................................................................................................... 119
 Aplicación de Modelos Matemáticos ............................................................ 120 
Experimento final II: Reconstitución .................................................................... 125 
 Objetivos   ...................................................................................................... 125 
 Variables ........................................................................................................ 125 
Resultado ...................................................................................................................... 126 
Experimento final: Tratamiento seleccionados ..................................................... 131 
 Análisis – Físico Organoléptico ..................................................................... 132 
 Análisis – Microbiológicos ............................................................................ 132 
CAPITULO IV: PROPUESTA A ESCALA INDSUTRIAL ........................................ 134 
4. CALCULO DE INGENIERIA DE PROYECTOS PARA UNA PLANTA DE 
EXTRUIDOS ................................................................................................................ 133 
4.1. CAPACIDAD Y LOCALIZACION DE PLANTA ............................................... 133 
4.2 PROPUESTA DE TAMAÑO DE PLANTA .......................................................... 138 
b.1. Relación Tamaño – Materia Prima ......................................................................... 139 
5. LOCALIZACIÓN ..................................................................................................... 140 
4.1.2. BALANCE MACROSCOPICO DE  MATERIA  .............................................. 144 
4.1.3. BALANCE MACROSCOPICO DE ENERGIA  ................................................ 147 
4.1.4. DISEÑO DE EQUIPO Y MAQUINARIA ......................................................... 149 
4.1.5. ESPECIFICACIONES TECNICAS DE EQUIPOS Y MAQUINARIAS  ......... 150 
4.1.6.REQUERIMIENTOS DE INSUMOS Y SERVICIOS          
AUXILIARES ............................................................................................................... 153 
 
 
4.1.7.CONTROL DE CALIDAD ESTADISTICO DEL 
PROCESO ..................................................................................................................... 155 
4.1.7.1. Manejo de Sistemas Normativos  ..................................................................... 155 
ISO 9000 ........................................................................................................................ 155 
ISO 1400 ........................................................................................................................ 158 
DETERMINACIÓN DE LIMITES CRITICOS ........................................................... 170 
4.1.8. SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL ........................................................ 174 
4.1.9. ORGANIZACIÓN EMPRESARIAL .................................................................. 175 
4.1.10. DISTRIBUCION DE PLANTA  ....................................................................... 176 
REQUERIMIENTO DE SUPERFICIE......................................................................... 179 
DISTRIBUCION DE AREAS DE PLANTA LAYOUT .............................................. 181 
4.1.11. ECOLOGIA Y MEDIO AMBIENTE  .............................................................. 191 
4.2. INVERSIONES Y FINANCIAMIENTO  ............................................................. 191 
4.2.1  INVERSIONES ................................................................................................... 191 
4.2.1.2. CAPITAL DE TRABAJO  ............................................................................... 195 
COSTO TOTAL DE PRODUCCIÓN  .......................................................................... 199 
4.2.2. FINANCIAMIENTO........................................................................................... 203 
4.2.2.1.Fuentes Financieras Utilizadas .......................................................................... 203 
4.2.2.2. ESTRUCTURA DE FINANCIAMIENTO ...................................................... 204 
4.2.2.3. CONDICIONES DE CRÉDITO ...................................................................... 207 
4.3. EGRESOS .............................................................................................................. 205 
 ............................................................................... 205 
 .................................................................................. 206 
 ............................................................................................. 207 
Precio de Venta  ............................................................................................................. 207 
4.4. INGRESOS ............................................................................................................. 207 
ESTADOS FINANCIEROS .......................................................................................... 208 
• Estado de pérdidas y ganancias  .................................................................................. 208 
RENTABILIDAD  ........................................................................................................ 208 
 ................................................................................. 208 
 ..................................................................... 209 
 ................................................................. 209 
PUNTO DE EQUILIBRIO ............................................................................................ 209 
 .................................................................... 209 
 
 
Capacidad Productiva .................................................................................................... 209 
FLUJO DE CAJA .......................................................................................................... 212 
4.5. EVALUACIÓN ECONOMICA Y FINANCIERA  ............................................... 213 
4.5.1. EVALUACIÓN ECOMICA ............................................................................... 213 
b) Relación Beneficio costo (B/C)  ............................................................................... 214 
c) Tasa Interna de Retorno (TIR)  ................................................................................. 215 
Periodo de recuperación del Capital (PRC)  .................................................................. 216 
4.5.2. EVALUCIÓN SOCIAL ...................................................................................... 218 
CONCLUSIONES ......................................................................................................... 219 
RECOMENDACIONES ............................................................................................... 221 
BIBLIOGRAFIA ........................................................................................................... 222 
 
ANEXOS  
1. Normas tecnicas 
2. Control de calidad 
3. Fichas tecnicas de insumos 
4. Cartilla de analisis sensorial 
5. Ficha tecnica de producto Final 
6. Fotos de los experimentos 
7. Composicion fisicoquimica de  las materias primas 
8. Etiqueta del producto 
9. Anàlisis fisicoquìmico y microbiològico del producto final  
10. Proyecciones  
11. Pruebas tuckey 
12. Otros analisis estadisticos  
13. nàlisis fisicoquìmico y microbiològico de la materia prima 









INDICE DE CUADROS 
Cuadro N° 1 ....................................................................................................................... 8 
Valor alimenticio de kiwicha en comparación con otros productos de                              
alimentación....................................................................................................................... 8 
Cuadro N° 2 ....................................................................................................................... 8 
Composición química  (Granos del 100 % por parte comestible) ..................................... 8 
Cuadro N°3 ........................................................................................................................ 9 
Contenido de aminoácidos  (En g por 100 g de proteínas) ................................................ 9 
Cuadro °N 4 ....................................................................................................................... 9 
Parámetros microbiológicos para la kiwicha ..................................................................... 9 
Cuadro °N 5 ..................................................................................................................... 10 
Producción de la kiwicha ................................................................................................. 10 
Cuadro °N 6 ..................................................................................................................... 11 
Proyección de kiwicha en el Perú .................................................................................... 11 
Harina de Lúcuma ........................................................................................................... 11 
Cuadro N ° 7 .................................................................................................................... 12 
Composición porcentual del fruto de lúcuma .................................................................. 12 
Cuadro Nº 8 ..................................................................................................................... 13 
Composición química de la lúcuma en 100 gr. de fruta .................................................. 13 
Cuadro N° 9 ..................................................................................................................... 14 
El valor nutricional de 100 gr. de pulpa fresca y de harina de lúcuma ........................... 14 
Cuadro N° 10 ................................................................................................................... 14 
CARACTERÍSTICA BIOQUÍMICA DE LÚCUMA ..................................................... 14 
Cuadro N° 11 ................................................................................................................... 15 
CARACTERÍSTICAS MICROBIOLÓGICAS .............................................................. 15 
Cuadro N° 12 ................................................................................................................... 15 
PRODUCCIÓN DE LÚCUMA ...................................................................................... 15 
Cuadro N° 13 ................................................................................................................... 16 
PRODUCCIÓN DE LÚCUMA ...................................................................................... 16 
Cuadro N° 14 ................................................................................................................... 17 
Características Fisicoquímicas del producto a obtener.................................................... 17 
Cuadro N° 15 ................................................................................................................... 18 
PRODUCCION DE CEREALES EXTRUIDOS A NIVEL NACIONAL ..................... 18 
 
 
Cuadro N° 16 ................................................................................................................... 19 
PROYECCION DE CEREALES EXTRUIDOS A NIVEL NACIONAL ...................... 19 
Cuadro N° 17 ................................................................................................................... 31 
Variables de materia prima .............................................................................................. 31 
Cuadro N° 18 ................................................................................................................... 32 
Variables de Proceso ....................................................................................................... 32 
Cuadro N° 19 ................................................................................................................... 33 
Variables de Producto Final ............................................................................................ 33 
Cuadro N° 20 ................................................................................................................... 34 
Variables de Proceso ....................................................................................................... 34 
Cuadro N° 21 ................................................................................................................... 35 
Variables de Producto Final ............................................................................................ 35 
Cuadro N° 22 ................................................................................................................... 36 
Variables de diseño de equipo ......................................................................................... 36 
Cuadro N° 23 ................................................................................................................... 37 
Cuadro de observaciones a registrar ................................................................................ 37 
Cuadro N° 24 ................................................................................................................... 42 
Reactivos ......................................................................................................................... 42 
Cuadro N° 25 ................................................................................................................... 44 
EQUIPO Y MATERIAL DE LABORATORIO PARA ELABORACION DE 
MAZAMORRA INSTANTANEA DE KIWICHA CON HARINA DE LUCUMA POR 
EXTRUSION .................................................................................................................. 44 
Cuadro N° 26 ................................................................................................................... 48 
Materiales y Equipos ....................................................................................................... 48 
Cuadro N° 27 ................................................................................................................... 51 
Composición química Proximal de las Materias Primas ................................................. 51 
Cuadro N° 28 ................................................................................................................... 54 
Materiales y Equipos ....................................................................................................... 54 
Cuadro  Nº 29 .................................................................................................................. 63 
ANÁLISIS FÍSICO – QUÍMICOS DE MAZAMORRA INSTANTANEA .................. 63 
Cuadro  Nº 30 .................................................................................................................. 63 
ANÁLISIS MICROBIOLÓGICOS DE MAZAMORRA INSTANTANEA .................. 63 
Cuadro N° 31 Pruebas de análisis sensorial:Viscosidad ................................................. 71 
Cuadro N° 32 ANALISIS DE VARIANZA PARA EVALUAR  VISCOSIDAD ......... 72 
 
 
Cuadro N° 33 ................................................................................................................... 73 
Pruebas de análisis sensorial: Color ................................................................................ 73 
Cuadro N° 34 ................................................................................................................... 73 
ANALISIS DE VARIANZA PARA EVALUAR  COLOR ........................................... 73 
Cuadro N° 35 ................................................................................................................... 74 
Pruebas de análisis sensorial: Aroma .............................................................................. 74 
Cuadro N° 36 ................................................................................................................... 74 
ANALISIS DE VARIANZA PARA EVALUAR  AROMA .......................................... 74 
Cuadro N° 37 ................................................................................................................... 75 
Pruebas de análisis sensorial: Sabor ................................................................................ 75 
Cuadro N° 38 ................................................................................................................... 75 
ANALISIS DE VARIANZA PARA EVALUAR  SABOR ............................................ 75 
Cuadro N° 39 ................................................................................................................... 76 
ANVA .............................................................................................................................. 76 
Cuadro N° 40 ................................................................................................................... 77 
FECULA DE PAPA CON 5 % ....................................................................................... 77 
Cuadro N° 41 ................................................................................................................... 78 
FECULA DE PAPA CON 7 % ....................................................................................... 78 
Cuadro N° 42 ................................................................................................................... 78 
FECULA DE PAPA CON 10 % ..................................................................................... 78 
Cuadro N° 43 ................................................................................................................... 78 
FECULA DE CAMOTE CON 5 % ................................................................................. 78 
Cuadro N° 44 ................................................................................................................... 79 
FECULA DE CAMOTE CON 7 % ................................................................................. 79 
Cuadro N° 45 ................................................................................................................... 79 
FECULA DE CAMOTE  CON 10 % .............................................................................. 79 
Cuadro N° 46 ................................................................................................................... 79 
FECULA DE MAIZ CON 5 % ....................................................................................... 79 
Cuadro N° 47 ................................................................................................................... 80 
FECULA DE MAIZ CON 7 % ....................................................................................... 80 
Cuadro N° 48 ................................................................................................................... 80 
FECULA DE MAIZ CON 10 % ..................................................................................... 80 
Cuadro N° 49 ................................................................................................................... 85 
Resultado de análisis Organoleptico ............................................................................... 85 
 
 
Cuadro N° 50 ................................................................................................................... 86 
Composición química Proximal de las Materia Primas................................................... 86 
Cuadro N° 51 ................................................................................................................... 86 
RESULTADO ANALISIS MICROBIOLOGICO DE LA KIWICHA. .......................... 86 
Cuadro N° 52 ................................................................................................................... 87 
Materiales y Equipos ....................................................................................................... 87 
Cuadro N° 53 ................................................................................................................... 87 
 Formulaciones………………………………………………………………………... 87 
Cuadro N° 54 ................................................................................................................... 88 
Pruebas de análisis sensorial: Sabor ................................................................................ 88 
CUADRO °N 55 .............................................................................................................. 88 
ANALISIS DE VARIANZA DEL SABOR .................................................................... 88 
Cuadro N° 56 ................................................................................................................... 89 
Pruebas de análisis sensorial: Aroma .............................................................................. 89 
CUADRO °N 57 .............................................................................................................. 90 
ANALISIS DE VARIANZA DE AROMA .................................................................... 90 
Cuadro N° 58 ................................................................................................................... 91 
Pruebas de análisis sensorial: Color ................................................................................ 91 
Cuadro °N 59 ................................................................................................................... 91 
ANALISIS DE VARIANZA DEL COLOR ................................................................... 91 
Cuadro N° 60 ................................................................................................................... 92 
Pruebas de análisis sensorial: Viscosidad  ....................................................................... 92 
Cuadro N° 61 ................................................................................................................... 92 
ANALISIS DE VARIANZA DE LA VISCOSIDAD ..................................................... 92 
Cuadro °N 62 ................................................................................................................... 93 
Formulación 1  con 5 % Fécula de papa .......................................................................... 93 
Cuadro°N 63 .................................................................................................................... 94 
Formulación 1  con 7 % Fécula de papa .......................................................................... 94 
Cuadro °N 64 ................................................................................................................... 94 
Formulación 1  con 10 % Fécula de papa ........................................................................ 94 
Cuadro °N 65 ................................................................................................................... 94 
Formulación 2  con 5 % Fécula de papa .......................................................................... 94 
Cuadro °N 66 ................................................................................................................... 95 
Formulación 2  con 7 % Fécula de papa .......................................................................... 95 
 
 
Cuadro °N 67 ................................................................................................................... 95 
Formulación 2  con 10 % Fécula de papa ........................................................................ 95 
Cuadro °N 68 ................................................................................................................... 95 
Formulación 3  con 5 % Fécula de papa .......................................................................... 95 
Cuadro °N 69 ................................................................................................................... 96 
Formulación 3  con 7 % Fécula de papa .......................................................................... 96 
Cuadro  N° 70 .................................................................................................................. 96 
Formulación 3  con 10  % Fécula de papa ....................................................................... 96 
Cuadro N° 71 ................................................................................................................. 100 
Materiales y equipos ...................................................................................................... 100 
Cuadro N° 72 ................................................................................................................. 101 
Pruebas de análisis sensorial: Sabor .............................................................................. 101 
Cuadro N°  73 ................................................................................................................ 101 
ANALISIS DE VARIANZA DE SABOR .................................................................... 101 
Cuadro N° 74 ................................................................................................................. 102 
Pruebas de análisis sensorial: Aroma ............................................................................ 102 
Cuadro N° 75 ................................................................................................................. 102 
ANALISIS DE VARIANZA DEL AROMA ................................................................ 102 
Cuadro N° 76 ................................................................................................................. 103 
Pruebas de análisis sensorial: Color .............................................................................. 103 
Cuadro N° 77 ................................................................................................................. 103 
ANALISIS DE VARIANZA DEL COLOR ................................................................. 103 
Cuadro N° 78 ................................................................................................................. 105 
Resultado de pH con los diferentes saborizantes .......................................................... 105 
Cuadro N° 79 ................................................................................................................. 105 
ANVA ............................................................................................................................ 105 
Cuadro N° 80 ................................................................................................................. 106 
Analisis de factores  ....................................................................................................... 106 
Cuadro N° 81 ................................................................................................................. 106 
Promedio de pH de los saborizantes .............................................................................. 106 
Cuadro N° 82 ................................................................................................................. 110 
Pruebas de análisis sensorial: Color .............................................................................. 110 
Cuadro °N 83 ................................................................................................................. 110 
ANALISIS DE VARIANZA DE COLOR .................................................................... 110 
 
 
Cuadro N° 84 ................................................................................................................. 111 
Pruebas de análisis sensorial: Viscosidad ...................................................................... 111 
Cuadro N°  85 ................................................................................................................ 111 
ANALISIS DE VARIANZA DE VISCOSIDAD ......................................................... 111 
Cuadro N° 86 ................................................................................................................. 111 
Pruebas de análisis sensorial: Sabor .............................................................................. 111 
Cuadro N° 87 ................................................................................................................. 112 
ANALISIS DE VARIANZA DE SABOR .................................................................... 112 
Cuadro  °N 88 ................................................................................................................ 112 
Pruebas de análisis sensorial: Aroma ............................................................................ 112 
Cuadro N° 89 ................................................................................................................. 112 
ANALISIS DE VARIANZA DE AROMA .................................................................. 112 
Cuadro °N 90 ................................................................................................................. 113 
Determinación del índice de absorción de agua ............................................................ 113 
Cuadro N ° 91 ................................................................................................................ 114 
DISEÑO COMPLETAMENTE AL AZAR .................................................................. 114 
Cuadro N° 92 ................................................................................................................. 114 
ANALISIS DE VARIANZA DE  INDICE DE  ABSORCIÓN DE AGUA ................ 114 
Cuadro  N° 93 ................................................................................................................ 114 
Índice de solubilidad en agua ........................................................................................ 114 
Cuadro  N° 94 ................................................................................................................ 115 
ANALISIS DE VARIANZA DE ÍNDICE DE SOLUBILIDAD EN AGUA ............... 115 
Cuadro N° 95 ................................................................................................................. 119 
Humedad vs Tiempo ...................................................................................................... 119 
CUADRO N° 96 ............................................................................................................ 123 
 Velocidad constante de deterioro para 10 °C, 20 °C y 30 °C ....................................... 123 
CUADRO N° 97 ............................................................................................................ 124 
Velocidad de deterioro a diferentes temperaturas ......................................................... 124 
Cuadro N° 98 ................................................................................................................. 125 
Vida en anaquel a distintas temperaturas ...................................................................... 125 
Cuadro N° 99 ................................................................................................................. 126 
Consistencia con respecto al volumen de agua ............................................................. 126 
Cuadro N° 100 ............................................................................................................... 126 
Volumen de agua vs Constencia .................................................................................... 126 
 
 
Cuadro N° 101 ............................................................................................................... 126 
ANALISIS DE VARIANZA DE CONSISTENCIA DE LA MAZAMORRA ............ 126 
Cuadro N° 102 ............................................................................................................... 128 
Pruebas de análisis sensorial: Sabor .............................................................................. 128 
Cuadro N° 103 ............................................................................................................... 129 
ANALISIS DE VARIANZA DE SABOR .................................................................... 129 
Cuadro N° 104 ............................................................................................................... 129 
Pruebas de análisis sensorial: Olor ................................................................................ 129 
Cuadro N° 105 ............................................................................................................... 130 
ANALISIS DE VARIANZA DE OLOR ...................................................................... 130 
Cuadro N° 106 ............................................................................................................... 130 
Pruebas de análisis sensorial: Sabor .............................................................................. 130 
Cuadro N° 107 ............................................................................................................... 130 
ANALISIS DE VARIANZA DE COLOR .................................................................... 130 
Cuadro N° 108 ............................................................................................................... 131 
Pruebas de análisis sensorial: Textura ........................................................................... 131 
Cuadro N° 109 ............................................................................................................... 131 
ANALISIS DE VARIANZA DE TEXTURA ............................................................... 131 
Cuadro Nº 110 ............................................................................................................... 132 
ANÁLISIS FÍSICO – QUÍMICOS DE MAZAMORRA INSTANTANEA ................ 132 
Cuadro Nº 111 ............................................................................................................... 132 
ANÁLISIS MICROBIOLÓGICOS DE MAZAMORRA INSTANTANEA ................ 132 
Cuadro N° 112 ............................................................................................................... 135 
Proyección de la demanda de la mazamorra instantánea .............................................. 135 
Cuadro N° 113 ............................................................................................................... 135 
DEFECID DE LA DEMANDA PROYECTADA ........................................................ 135 
Cuadro N° 114: PROYECCION DE LA OFERTA DE CEREALES EXTRUIDOS A 
NIVEL NACIONAL  Y POBLACION BENEFICIARIA……………………………136 
Cuadro N° 115: Importaciones de cereales extrudíos ………………………………..136 
Cuadro N° 116: Proyección de Importaciones de cereales extrudíos…………………137 
Cuadro N° 117: Proyección de la demanda de la mazamorra instantánea…………....137 
Cuadro N° 118: DEFECID DE LA DEMANDA PROYECTADA…………………..138 
Cuadro N° 119 ............................................................................................................... 142 
ESCALA DE CLACIFICACIÓN ................................................................................. 142 
 
 
Cuadro N° 120 ............................................................................................................... 142 
GRADO DE PONDERACIÓN ..................................................................................... 142 
Cuadro N° 121 ............................................................................................................... 143 
Macrolocalización de la planta: Evaluación cualitativa por el método de ranking de 
factores ponderados. ...................................................................................................... 143 
Cuadro N° 122 ............................................................................................................... 144 
Microlocalización de la planta: Evaluación cualitativa por el método de ranking de 
factores ponderados. ...................................................................................................... 144 
Cuadro N° 123 ............................................................................................................... 147 
RENDIMIENTO DE PROCESOS ................................................................................ 147 
Cuadro N° 124 ............................................................................................................... 153 
REQUERIMIENTOS DE INSUMOS Y SERVICIOS AUXILIARES…. .. ……...…..153 
Cuadro N° 125 ............................................................................................................... 154 
CONSUMO DE AGUA ................................................................................................ 154 
Cuadro N° 126 ............................................................................................................... 154 
CONSUMO DE ENERGIA ELECTRICA…………………………………………...154 
Cuadro N° 127 ............................................................................................................... 155 
CONSUMO DE GAS……………………………………………………...…………155 
Cuadro N° 128 ............................................................................................................... 167 
ANALISIS DE PELIGROS Y MEDIDAS PREVENTIVAS ....................................... 167 
Cuadro N° 129 ............................................................................................................... 176 
REQUERIMIENTO DE PERSONAL………………………………………………..176 
Cuadro N° 130………………………………………………………………………...183 
MÉTODO DE GUERCHET PARA LOS REQUERIMIENTOS DE SUPERFICIE  DE 
ÁREA DEL PROCESO (FACTOR 0.76)  .................................................................... 183 
Cuadro N° 131………………………………………………………………………...184 
DISTRIBUCIÓN DE ÁREAS EN LA PLANTA ......................................................... 184 
Cuadro Nº 132 ............................................................................................................... 192 
COSTO DE TERRENO - AREA POR ZONAS ........................................................... 192 
Cuadro Nº 133 ............................................................................................................... 192 
Costo de Construcción y Obras Civiles ......................................................................... 192 
Cuadro Nº 134 ............................................................................................................... 193 
Costo de maquinarias y equipos .................................................................................... 193 
Cuadro Nº 135 ............................................................................................................... 193 
 
 
COSTO DE MOBILIARIO Y EQUIPOS DE OFICINA ............................................. 193 
Cuadro Nº 136 ............................................................................................................... 194 
COSTO DE VEHÍCULOS ............................................................................................ 194 
Cuadro Nº 137 ............................................................................................................... 194 
COSTO TOTAL DE LA INVERSION TANGIBLE .................................................... 194 
Cuadro Nº 138 ............................................................................................................... 194 
INVERSIONES INTANGIBLES ................................................................................. 194 
Cuadro Nº 139 ............................................................................................................... 195 
INVERSIONES FIJA .................................................................................................... 195 
Cuadro Nº 140 ............................................................................................................... 195 
COSTOS DE MATERIAS PRIMAS ............................................................................ 195 
Cuadro Nº 141 ............................................................................................................... 196 
COSTO DE MANO DE OBRA DIRECTA .................................................................. 196 
Cuadro Nº 142 ............................................................................................................... 196 
COSTO DE MATERIAL DE ENVASE Y EMBALAJE ............................................. 196 
Cuadro Nº 143 ............................................................................................................... 196 
COSTOS DIRECTOS ................................................................................................... 196 
Cuadro Nº 144 ............................................................................................................... 197 
COSTOS DE MATERIALES INDIRECTOS .............................................................. 197 
Cuadro Nº 145 ............................................................................................................... 197 
COSTO DE MANO DE OBRA INDIRECTA ............................................................. 197 
Cuadro Nº 146 ............................................................................................................... 197 
COSTO DE DEPRECIACIÓN ..................................................................................... 197 
Cuadro Nº 147 ............................................................................................................... 198 
COSTO DE MANTENIMIETO .................................................................................... 198 
Cuadro Nº 148 ............................................................................................................... 198 
COSTOS DE SEGUROS .............................................................................................. 198 
Cuadro Nº 149 ............................................................................................................... 198 
COSTOS DE SERVICIOS ............................................................................................ 198 
Cuadro Nº 150 ............................................................................................................... 199 
IMPREVISTOS ............................................................................................................. 199 
Cuadro Nº 151 ............................................................................................................... 199 
GASTOS DE FABRICACIÓN ..................................................................................... 199 
Cuadro Nº 152 ............................................................................................................... 200 
 
 
COSTO DE PRODUCCIÓN ......................................................................................... 200 
Cuadro Nº 153 ............................................................................................................... 200 
GASTOS DE REMUNERACIÓN DE PERSONAL .................................................... 200 
Cuadro Nº 154 ............................................................................................................... 201 
GASTOS DE ADMINISTRACIÓN ............................................................................. 201 
Cuadro Nº 155 ............................................................................................................... 201 
GASTOS DE VENTAS ................................................................................................ 201 
Cuadro Nº 156 ............................................................................................................... 202 
GASTOS DE OPERACIÓN ......................................................................................... 202 
Cuadro Nº 157 ............................................................................................................... 202 
CAPITAL DE TRABAJO ............................................................................................. 202 
Cuadro Nº 158 ............................................................................................................... 202 
INVERSIÓN DEL PROYECTO ................................................................................... 202 
Cuadro Nº 159 ............................................................................................................... 204 
ESTRUCTURA DE FINANCIAMIENTO ................................................................... 204 
Cuadro Nº 160 ............................................................................................................... 205 
EGRESOS ANUALES .................................................................................................. 205 
Cuadro Nº 161 ............................................................................................................... 206 
COSTOS FIJOS Y COSTOS VARIBLES .................................................................... 206 
Cuadro Nº 162 ............................................................................................................... 206 
COSTO UNITARUO DE PRODUCCIÓN ................................................................... 206 
Cuadro Nº 163 ............................................................................................................... 207 
INGRESOS ANUALES ................................................................................................ 207 
Cuadro Nº 164 ............................................................................................................... 208 
ESTADO DE PERDIDAS Y GANANCIAS ................................................................ 208 
Cuadro Nº 165 ............................................................................................................... 211 
SERVICIO DE LA DEUDA ......................................................................................... 211 
Cuadro Nº 166 ............................................................................................................... 211 
FLUJO DE CAJA …………………………………………………………………….212 
Cuadro Nº 167 ............................................................................................................... 214 
FLUJOS NETOS PARA LA EVALUACIÓN .............................................................. 214 
Cuadro Nº 168 ............................................................................................................... 214 
FLUJOS PARA BENEFICIOS COSTO (B/C) ............................................................. 214 
Cuadro Nº 169 ............................................................................................................... 216 
 
 
TASA INTERNA DE RETORNO FINANCIERA (TIR-E) ......................................... 216 
Cuadro Nº 170 ............................................................................................................... 217 
TASA INTERNA DE RETORNO FINANCIERA (TIR-F) ......................................... 217 
Cuadro Nº 171 ............................................................................................................... 217 
INDICADORES ECONOMICOS ................................................................................. 217 
Cuadro Nº 172 ............................................................................................................... 218 


















INDICE DE DIAGRAMAS 
DIAGRAMA N°1 : DE FLUJO ...................................................................................... 64 
DIAGRAMA N°2:LOGICO ........................................................................................... 65 
DIAGRAMA Nº 3 EXPERIMENTAL DE MAZAMORRA INSTANTANEA ............ 66 
DIAGRAMA Nº 4: DE BURBUJAS……………………………… ...……………..…69 
DIAGRAMA N° 5 DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO…………………..….163 
DIAGRAMA Nº 6 DISTRIBUCIÓN DE MAQUINARIAS Y EQUIPOS DE LAYOUT 
ANÁLISIS DE PROXIMIDAD……………………………………...……………….181 
DIAGRAMA Nº 7 ORDENACIÓN DE MAQUINARIAS Y EQUIPOS……..……..182 
DIADRAMA Nº 8 DISTRIBUCION DE AREAS DE PLANTA LAYOUT………...185 
DIAGRAMA Nº 9 ORDENACION DE AREAS EN LA PLANTA…………………186 
DIAGRAMA Nº 10  DIAGRAMA DE FLUJO DE OPERACIONES…………….…187 
 
INDICE DE TABLAS 
Tabla N° 1 Concentración Vs Viscosidad.......................................................................80 
Tabla N° 2 Concentración Vs Viscosidad.......................................................................96 
 
 











INDICE DE GRAFICAS 
GRAFICA N° 1 ............................................................................................................... 10 
Producción anual de Kiwicha en toneladas ..................................................................... 10 
Gráfica N° 2 ..................................................................................................................... 15 
PRODUCCIÓN Y RENCIMIENTO DE LA LÚCUMA ................................................ 15 
Grafica N° 3 ..................................................................................................................... 16 
PRODUCCIÓN DE LÚCUMA ...................................................................................... 16 
Grafica N° 4 ..................................................................................................................... 19 
PRODUCCION DE CEREALES EXTRUIDOS A NIVEL NACIONAL ..................... 19 
GRAFICA  °N 5 .............................................................................................................. 81 
GRAFICA N° 6 ............................................................................................................... 97 
FÉCULAS VS CONCENTRACIONES ......................................................................... 97 
GRAFICA °N 7 ............................................................................................................. 107 
pH de los saborizantes ................................................................................................... 107 
GRAFICA N° 8: Determinación del índice de absorción de agua………..…………..113 
GRAFICA N° 9: ÍNDICE DE SOLUBILIDAD EN AGUA………………................115 











DETERMINACIÓN DE LOS PARÁMETROS ÓPTIMOS PARA LA 
ELABORACIÓN DE UNA MAZAMORRA INSTANTÁNEA  DE KIWICHA 
(Amaranthus caudatus Linneo)   CON HARINA DE LÚCUMA (Poutería obovata) 
POR COCCIÓN - EXTRUSIÓN  
I. PLANTEAMIENTO TEORICO  
1. PROBLEMA DE INVESTIGACION 
1.1.ENUNCIADO DEL PROBLEMA  
Determinación de los parámetros óptimos para la elaboración de una 
mazamorra instantánea  de kiwicha (Amaranthus caudatus Linneo)  con   
harina de lúcuma (Poutería obovada) por cocción -  extrusión, UCSM, 2014. 
1.2.DESCRIPCIÓN DEL PROBLEMA 
El presente trabajo de investigación científica y tecnológica tiene como finalidad 
obtener una mazamorra a partir de kiwicha; trabajo en el cual se evaluará las 
características físicas, químicas y microbiológicas de las materias primas, así como 
las variables de proceso.  En el mezclado se evaluará la formulación de kiwicha, 
harina de lúcuma y fécula de distinto origen, se determinarán los parámetros  de 
cocción - extrusión y  así mismo se evaluarán las diferentes formulaciones de aditivos 
para un mezclado final.  
Por último en el producto final  se establecerá las características física-
organolépticas, químicas  y microbiológicas, así como su vida útil y 
parámetros de reconstitución o rehidratación del mismo.    
1.3.ÁREA DE INVESTIGACION 
Según el problema planteado, la presente investigación se encuentra en el área 
de ciencia y tecnología de los alimentos, específicamente, es una tecnología 
mixta de   Cereales y  frutas.  
1.4.ANÁLISIS DE VARIABLES 
 El objetivo del presente trabajo de investigación es describir cualitativamente 
y cuantitativamente el efecto de las variables en el proceso experimental. 
a) Variables de Materia Prima 
- Físico - Organoléptico 
- Químico proximal 
- Análisis microbiológico  
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b) PRUEBAS PRELIMINARES  
Determinación de porcentaje y la  fécula a agregar a la mazamorra.  
 Fécula de camote  = Ca 
 Fécula de papa      = Pa 
 Fécula de maíz      = Ma 
 5 %   = C1 
 7%    = C2 
 10 % = C3 
c) Variables en el Proceso: 
1)   Formulación de harinas: 
 Kiwicha Lúcuma  
Formulación 1 80% 20% 
Formulación 2 85% 15% 
Formulación 3  90% 10% 
Elaboración propia, 2014 
2) agente cohesionante :  
 Fécula de papa      = Fe1 
 Fécula de papa      = Fe2 
 Fécula de papa      = Fe3 
3) Saborizantes  naturales  
 Anís verde polvo = Co1 
 Clavo  en polvo   = Co2 
 Canela en polvo  = Co3 
 P 1 = 1 % 
 P 2 = 3% 





4) Extrusión  
 Formulación óptima  con anís    =  Fo 1 
 Formulación óptima  con clavo   =  Fo 2 
 Formulación óptima  con canela =  Fo 3 
o Boquilla N° 1 = 𝐵1 
o Boquilla N° 2 = 𝐵2 
o Boquilla N° 3 = 𝐵3 
c) Variables en el producto final  
1) Variables de vida útil  
 Temperatura =   Te 1 = 10 °C 
 Temperatura =   Te 2 = 20 °C 
 Temperatura =   Te 3 = 30 °C 
 
Controles físico - organolépticos, químico proximal y microbiológico 
o Humedad  
2) Reconstitución 
 Volumen  de agua  
 Temperatura de agua  
Análisis físico- organoléptico  y prueba de aceptabilidad  






1.5.INTERROGANTES DE LA INVESTIGACIÓN 
  ¿Cuáles son las características físico-organoléptica químico 
proximal y microbiológicas de las materias primas? 
 ¿Cuál será   la formulación óptima de harinas para la 
elaboración de la mazamorra instantánea?  
 ¿Cuál es el agente cohesionante  óptimo para la elaboración de 
la   mazamorra? 
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 ¿Cómo influyen los tipos de saborizantes naturales en el 
proceso de elaboración del producto? 
 ¿Cuáles serán los parámetros óptimos de la cocción - extrusión  
de la mazamorra? 
 ¿Cuáles serán las características físico- organolépticas, químico 
proximal y microbiológica del producto obtenido?  
 ¿Cuál será el tiempo de vida útil de la mazamorra? 
 ¿Cuáles serán las condiciones óptimas para su 
almacenamiento? 
 ¿Cuáles serán los parámetros óptimos para la reconstitución de 
la mazamorra en polvo?  
1.6.TIPO DE INVESTIGACIÓN  
Se trata de una investigación de tipo científico experimental, tecnológico 
y de innovación, ya que el producto final obtenido, será nuevo en el 
mercado Nacional, resaltando el alto valor nutritivo que poseerá el 
producto destinado al consumo de pre-escolares. 
1.7.JUSTIFICACIÓN DEL PROBLEMA 
1.7.1. ASPECTO GENERAL  
La deficiencia nutricional en niños especialmente en  pre escolares 
entre 3-5 es un problema de gran importancia lo cual permite 
elaborar productos con alto contenido aminoacidico y vitamínico 
como es la elaboración de una mazamorra a base de kiwicha y 
harina de lucuma y de esta manera se dará a conocer parámetros 
óptimos de la tecnología adecuada para la elaboración de  este 
producto.  
1.7.2. ASPECTO TECNOLÓGICO  
La investigación nos va a permitir establecer los  parámetros 
óptimos para dar a conocer una tecnología novedosa en la 
elaboración de mazamorras instantáneas alimenticias; utilizando la 
tecnología de cocción – extrusión con la que nos permitirá obtener 
un alimento con sus propiedades nutritivas intactas, para 





1.7.3. ASPECTO SOCIAL 
En el Perú, el principal problema en la mayoría de niños es la falta 
de una adecuada nutrición, la cual se agudiza en  los sectores más 
pobres de nuestro país. 
La mazamorra para niños especialmente pre-escolares  a base de 
harina de kiwicha y lúcuma, tiene un gran aporte de nutrientes 
importantes pudiendo disminuir, de esta manera, la deficiencia 
nutricional en niños especialmente  en pre-escolares  en nuestra 
sociedad. 
1.7.4. ASPECTO ECONÓMICO 
En el aspecto económico se brindará la opción de proporcionar un 
ingreso seguro a los  agricultores  que cultivan estas materias 
primas, así como dar empleo a trabajadores  de diversa índole  e 
incluso ingenieros, como personal para  las distintas áreas de  
producción, transformación, y distribución de este nuevo producto 
contribuyendo así al incremento de  divisas nacionales  
 
El procesamiento de la mazamorra impulsará el consumo de la 
kiwicha, por tanto, la producción de la misma tendrá que aumentar 
para cubrir los requerimientos del mercado. Regional, nacional e 
internacional. 
1.7.5. IMPORTANCIA  
La importancia de la investigación  se encuentra en determinar  la 
mejor formulación  para la elaboración de productos a base 
kiwicha, lúcuma  y azúcar.    
El presente trabajo es importante, ya que en la actualidad no existen 
alimentos con alto contenido nutricional que sean naturales. Se 
ofertará un producto de buena calidad, fuente de aminoácidos 
esenciales, vitaminas y minerales.    
La importancia de aumentar la variedad de productos para el 
consumo de pre-escolares ya que es más fácil incluirlo en la 
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lonchera de los niños, ya que el consumo de la misma ayudará a 
revertir de algún modo el problema de anemia en este sector de la 
población.   
2. MARCO CONCEPTUAL  
2.1. ANÁLISIS BIBLIOGRÁFICO  
2.1.1. MATERIA PRIMA PRINCIPAL  
2.1.1.1. KIWICHA (Amaranthus caudatus) 
DESCRIPCIÓN 
Nombre Científico: Amaranthus caudatus. Linneo. 
AMARANTHACEAE 
Nombre común: "Amaranto", "kiwicha", "coyo", "achis", "achita", 
"qamaya" , "sangoracha", "coyo", "achis", "qamaya", "coimi", 
"millmi", "jataco" 
La Kiwicha (Amaranthus caudatus), es una planta amarantácea de 
rápido crecimiento, con hojas, tallos y flores morados, rojos y dorados 
que crece en el Perú y en las regiones altas de Ecuador, Bolivia y 
Argentina . Alrededor de 1.200 variedades aún se mantienen en los 
Andes. Sus vistosas flores brotan del tallo principal, en algunos casos 
las inflorescencias llegan a medir 90 cm., creando vistosos campos de 
cultivo. 
La Kiwicha se adapta fácilmente a distintos ambientes, tiene un tipo 
eficiente de fotosíntesis, crece rápidamente y no requiere de mucho 
mantenimiento. Se desarrolla a una altitud entre los 1.400 y los 2.400 
msnm. 
Es una planta anual, monoica de tallos erectos, que varía en altura entre 
0.80 a 2.50 m. El tallo principal se ramifica en forma irregular en la 
parte superior, su ramificación puede ser densa o simple, glabros o 
densamente pubescentes, de colores pálidos, verdes o rojizos. 
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Las hojas pueden ser lanceoladas, de forma ovoide, bastante nervadas, 
de base aguda o cuneada, el ápice generalmente subagudo, las hojas 
completamente desarrolladas de son de 6-20 cm de longitud y 2-8 cm 
de ancho, de color verde claro, comúnmente teñidas de color rojo ; el 
peciolo puede ser tan largo como la hoja o más corto, de color rojo 
brillante. 
Las inflorescencias pueden ser erectas, semierectas o laxas, las cuales 
pueden llegar a alcanzar hasta 90 cm de longitud, se presentan de 
variados colores como: rojo intenso, amarillo, verde, rosado, etc. Las 
flores son pequeñas unisexuales, estaminadas o pistiladas, masculinas 
con 3-5 estambres y femeninas con ovario súpero monosperma, 
presenta una flor estaminada terminal en cada glomérulo y varias flores 
pistiladas. El fruto en pixidio, semillas pequeñas de 1-1.5 mm de 
diámetro, parecido a la cañihua, generalmente blancas, lisas, brillantes, 
ligeramente aplanadas aunque a veces amarillentas, doradas, rosadas, 
rojas y negras. 
Se han encontrado varios ecotipos en los Andes, generalmente 
distinguidos por la forma de la panícula y por el color de las hojas, 
frutos y semillas. La raíz es pivotante, con numerosas raíces laterales 
muy ramificadas. Las semillas contienen de un 13 a un 18% de 
proteínas y un alto nivel de lisina, aminoácido esencial para la 
nutrición. El grano de Kiwicha tiene un contenido de calcio, fósforo, 
hierro, potasio, zinc, vitamina E y complejo de vitamina B. Su fibra, 
comparada con la del trigo y otros cereales es muy fina y suave. No es 
necesario separarla de la harina; es más, juntas constituyen una gran 
fuente de energía. 
2.1.1.2. CARACTERÍSTICAS QUÍMICO-FÍSICAS  
El amaranto contiene un nivel promedio más, alto de proteína que la 
mayoría de granos de uso convencional. La kiwicha tiene una 
composición más  equilibrada que los cereales convencionales y una 
mayor cantidad de proteínas de calidad.  
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El cuadro 1 se muestra que la kiwicha tiene el nivel más alto en 
proteína, lisina, calcio, hierro y fosforo en comparación con centeno, 
alforfón, arroz y leche, que hace a la kiwicha un alimento excepcional.  
Cuadro N° 1 





Cuadro N° 2  











Cuadro N°3  
Contenido de aminoácidos  (En g por 100 g de proteínas)  
 
2.1.1.3. CARACTERÍSTICAS BIOQUÍMICAS  
En la kiwicha por su contenido elevado de almidón pueden suceder dos 
fenómenos importantes: la gelatinización y la retrogradación  
La gelatinización se da cuando los gránulos de almidón son expuestos al 
mismo tiempo al calor y la humedad, por encima de 55 – 70 °C, los 
gránulos se hinchan, debido a la absorción del agua por los grupos polar 
hidróxilo. En ese momento la viscosidad de la suspensión de almidón 
aumenta considerablemente, porque los granos hinchados se adhieren uno 
a otro. Si se prolonga el tratamiento hidrotérmico, puede surgir una ruptura 
de los gránulos, hidrolisis parcial y disolución más o menos completa de 
las moléculas constituyentes, lo que originaría un descenso en la 
viscosidad.  
2.1.1.4.  CARACTERÍSTICAS MICROBIOLÓGICAS 
Cuadro °N 4 








2.1.1.6. ESTADÍSTICAS DE PRODUCCIÓN Y PORYECCIÓN 
Producción anual de Kiwicha en toneladas 
Cuadro °N 5 
















               Fuente: MINAG, Estadísticas agraria mensual, 2014  
 
GRAFIACA N° 1 
Producción anual de Kiwicha en toneladas 
 
Fuente: MINAG, Estadísticas agraria mensual, 2014 
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Producción (toneladas)
Producción (toneladas) Lineal (Producción (toneladas))
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Cuadro °N 6  
Proyección de kiwicha en el Perú 
Año 














Fuente: Elaboración propia 2014 
2.1.1.- La Lúcuma 
Es un cultivo que  mayormente se produce en los valles interandinos, libres de 
heladas, de Perú y Ecuador. 
El árbol de donde se extrae el fruto alcanza de 15 a 20 m de altura. 
Por su naturaleza de fruto, se adapta climas subtropicales con temperaturas bajas, 
pero mayores que 20° C, tolera suelos y períodos secos. 
Se le emplea en estado seco como saborizante de alimento y no es dañino. 
También se emplea como  pulpa de fruta fresca y en la preparación de helados, 
jugos, tortas y dulces. 
Harina de Lúcuma 
Posee buena cantidad y calidad de pulpa, la que es procesada, deshidratada y 
pulverizada para uso alimenticio o materia prima para la fabricación de otros 
productos finales, logrando satisfacer la demanda del mercado en épocas en las 
que no se dispone de fruta fresca.  
La Lúcuma finamente triturada es una harina de color amarillo dorado, de sabor 
dulce y textura áspera. La pulpa de lúcuma se ha venido industrializando bajo 
la forma de harina, empleada en heladería, pastelería y repostería (flan, 
merengados, budín, natillas y mazamorras, crema helada, etc.), principalmente. 
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2.1.1.6.- Composición química del valor nutricional  
 
El siguiente cuadro muestra la participación porcentual de las diferentes partes 
del fruto en variedades sembradas en la costa peruana. 
Cuadro N ° 7 
Composición porcentual del fruto de lúcuma 
Componente % 
Pulpa 69 a 82 
Cáscara 7 a 15 
Hollejo 2 a 3 
Semilla 8 a 14 
   Fuente: Oscar Malca; Miriam Ugarte y Zaragoza Ramos Kathy. 
“Seminario de Agronegocios” Lúcuma. U. Del Pacífico. Facultad  de 























Cuadro Nº 8 
Composición química de la lúcuma en 100 gr. de fruta 
COMPÒSICIÒN VALOR 
Energía (Kcal) 99 
Agua (gr) 72.3 
Proteínas (gr) 1.5 
Grasa (gr) 0.5 
Carbohidratos (gr) 25 
Fibra (gr) 1.3 
Ceniza (gr) 0.7 
Calcio (mg) 16 
Fósforo (mg) 26 
Hierro (mg) 0.4 
Retinol (ug) 355 
Tiamina (mg) 0.01 
Riboflavina (mg) 0.14 
Niacina (mg) 19.6 













Cuadro N° 9 





2.1.1.3. CARACTERÍSTICA BIOQUÍMICA 
La Lúcuma tiene un elevado valor nutricional, es buena fuente de 
carbohidratos, rica en minerales y vitaminas. 
Cuadro N° 10 
CARACTERÍSTICA BIOQUÍMICA DE LÚCUMA 
Componentes % 
Pulpa 69 a 82 
Cáscara 7 a 15 
Hollejo 2 a 3 








2.1.1.4. CARACTERÍSTICAS MICROBIOLÓGICAS 





2.1.1.6 ESTADÍSTICAS DE PRODUCCIÓN Y PROYECCIÓN 
Gráfica N° 2 
PRODUCCIÓN Y RENCIMIENTO DE LA LÚCUMA  
 
Cuadro N° 12 
PRODUCCIÓN DE LÚCUMA 













Grafica N° 3 
PRODUCCIÓN DE LÚCUMA 
 
Fuente: Elaboración propia 2014 
 
PROYECCCIÓN DE PRODUCCIÓN DE LÚCUMA  
Cuadro N° 13 
PRODUCCIÓN DE LÚCUMA 












Fuente: Elaboración propia 2014 
2.1.2.  PRODUCTO A OBTENER 
El producto a obtener es una mazamorra instantánea a partir de harina de 
kiwicha, y harina de lúcuma saldrá al mercado como postre alimenticio 
destinado a todo público especialmente para los niños.  
 











2.1.2.1 NORMAS NACIONALES E INTERNACIONALES  
 La norma peruana del producto a obtener, están establecidas en la Técnica 
Peruana 209.284-2004 (Alimentos Cocidos de Reconstitución Instantánea. 
Sustituto lácteo, enriquecido lácteo, mezcla   fortificada. Requisitos.)  
 Codex Stan 73 – 1981 “ Norma del Codex para alimentos envasados para 
lactantes y niños 
 Código Internacional recomendado de prácticas de higiene para alimentos 
para lactantes y niños Cac/Rcp 21-1979  
 
 Ver anexo N° 1 ( copia de normas) 
2.1.2.2. CARACTERÍSTICAS FÍSICO-QUÍMICA 
  
El producto no debe presentar anomalías en la presentación final como 
rancidez, sabores y olores extraños que indiquen descomposición. 
No debe presentar agentes biológicos, químicos y físicos que puedan 
generar alteraciones. 
El contenido debe ser un preparado complementario especialmente  para 
infantes homogenizado y exento de grumos y partículas gruesas. 
Dado que el producto es nuevo y aun no existen características 
fisicoquímicas, por lo tanto solo consideramos lo siguiente.  
Cuadro N° 14 
Características Fisicoquímicas del producto a obtener 
Características  Resultado  
Contenido de humedad 
Contenido de proteínas 
Contenido de grasa 
Carbohidratos 
Contenido de fibra 












2.1.2.3. USOS:  
El producto está elaborado para consumo  directo especialmente de niños.  
2.1.2.4. PRODUCTOS SIMILARES  
Como productos similares, podemos encontrar los mencionados a 
continuación: 
 Cereales instantáneos para bebes 
 Purés de frutas y verduras para infantes. 
 Formulaciones en polvo a base de soya. 
 Formulación en polvo sin lactosa ni sacarosa a base de soya 
 Elaboraciones de alimentos deshidratados en polvo. 
 
2.1.2.6.  ESTADISTICAS DE PRODUCCION Y PROYECCION  
Cuadro N° 15 
PRODUCCION DE CEREALES EXTRUIDOS A  
NIVEL NACIONAL 




















GRAFICA °N 4 
PRODUCCION DE CEREALES EXTRUIDOS A NIVEL 
NACIONAL 
Fuente: elaboración propia, 2014. 
Cuadro N° 16 
PROYECCION DE CEREALES EXTRUIDOS A NIVEL NACIONAL 











Fuente: elaboración propia, 2014. 
 
2.1.3. PROCESAMIENTO: MÉTODOS  
PROCESO DE  COCCIÓN - EXTRUSIÓN: 
Según Miller (1990). La extrusión podría definirse como la acción de 
modificar la presentación natural de un material forzándolo a través de  
una matriz (dado) casi siempre después de un calentamiento previo. La 
cocción-extrusión combina el calentamiento de productos alimenticios 








2002 2004 2006 2008 2010 2012 2014
Producción(TM/Año) 
Producción(TM/Año) Lineal (Producción(TM/Año) )
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con el acto de extrusión para crear un producto alimenticio formado y 
cocido. Esta aplicación de calor puede darse por inyección directa de 
vapor o indirecta a través de chaquetas y/o por disipación   de energía 
viscosa. En este proceso un material rico en almidón y/o proteico, 
previamente humectado, es convertido en una masa pseudoplástica y 
cocinada dando como resultado la gelatinización de los almidones, la 
desnaturalización de su proteína, la inactivación de la enzimas, la 
destrucción de sustancias tóxicas nativas en el alimento y la reducción, en 
el producto final, de microorganismos pueden ser nocivos para los 
consumidores.  
TECNOLOGÍAS AVANZADAS DE ELABORACIÓN:  
Cocción por extrusión 
La mezcla de ingredientes molidos o triturados (cereales, legumbres, 
harinas de semillas oleaginosas) podrá ser elaborada ulteriormente 
mediante la cocción por extrusión. La cocción por extrusión puede afectar 
la lisina disponible, los aminoácidos que contienen azufre, es decir, 
arginina y triptófano. Por consiguiente, el proceso debe controlarse 
atentamente. 
El producto extruido, después de secado, se muele o tritura hasta obtener 
el tamaño de partículas deseado. 
Los efectos de esta tecnología son los siguientes: 
 Gelatinización de la porción amilácea de la mezcla con cantidades 
mínimas de agua; 
 Inactivación de lecitinas y reducción simultánea de la actividad 
inhibidora de la tripsina; 






OTRAS TÉCNICAS UTILIZADAS PARA LA ELABORACIÓN 
DE ALIMENTOS INFANTILES: 
Productos molidos: 
La molturación o trituración de las materias primas idóneas deberá 
realizarse de forma que se reduzca al mínimo la pérdida de sustancias 
nutritivas y se eviten cambios que perjudiquen las propiedades 
tecnológicas de los ingredientes. 
Las materias primas secas podrán molerse simultáneamente, si ello resulta 
tecnológicamente posible, o podrán mezclarse después de la molturación 
o trituración. 
Los preparados a base de cereales, legumbres y/o semillas oleaginosas 
molidos, sin más elaboración, requieren una cocción prolongada durante 
la preparación del alimento para gelatinizar las partes amiláceas y/o 
eliminar los factores anti nutritivos presentes en las legumbres. La 
cocción mejora la digestibilidad y absorción de los nutrientes y esteriliza 
el alimento. 
La voluminosidad de los alimentos que se preparen con preparados 
alimenticios elaborados, a base de ingredientes secos obtenidos mediante 
la molturación de las materias primas, podrá reducirse añadiendo, durante 
la preparación, cantidades apropiadas de enzimas como amilasa, la cual, 
durante el lento calentamiento hasta la ebullición, pre digiere 
parcialmente el almidón y reduce la cantidad de agua necesaria para la 
preparación del alimento. 
Tostado: 
El tostado (calentamiento en seco) mejora el aroma y el sabor del 
alimento, mediante la dextrinisación del almidón. Mejora también la 
digestibilidad y contribuye a reducir la voluminosidad de los preparados 
alimenticios. Además, destruye los microorganismos e insectos y reduce 




Puede ocurrir disminución de la calidad de las proteínas por causa de la 
reacción de Maillard en presencia de carbohidratos reductores. Por ello, 
el proceso del tostado debe controlarse cuidadosamente. 
Las legumbres, así como las semillas oleaginosas como la soja, el maní y 
las semillas de sésamo, podrán tostarse en granos enteros directamente o 
después que hayan sido maceradas. El macerado permite obtener granos 
hinchados de textura ligera. Las materias primas tostadas se muelen o 
trituran para utilizarlas como ingredientes de alimentos infantiles 
instantáneos en polvo 
2.1.3.2.  PROBLEMAS TECNOLÓGICOS  
 Decoloración del producto debido a la expansión, a un tratamiento térmico 
excesivo, o a reacciones que se producen con las proteínas, los azúcares 
reductores, o los iones metálicos, constituye a veces un problema para la 
extrusión de algunos alimentos. 
 
 Temperaturas elevadas y la presencia en el medio de azúcares, provocan 
la reacción de mailard y afectan a la calidad de la proteína del alimento. 
 
 En el proceso de extrusión se puede presentar problemas de gelatinización 
de la materia prima debido a la granulometría y el contenido de humedad 
que esta puede llegar alcanzar en el proceso  
2.1.3.3. MODELOS MATEMÁTICOS  
MODELO DE EXTRUSIÓN  
a. Transferencia de calor por convección  
 
𝑞 = ℎ ∗ 𝐴(𝑇𝑠 − 𝑇) 
Dónde:  
q= Velocidad de Transferencia de Calor  
h= Coeficiente Global de transferencia de calor  
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A= Área o superficie interior o exterior  
Ts= Temperatura de la superficie 
T= Temperatura del Fluido  
b. Índice de Absorción (WAI): como se sabe el almidón no absorbe agua a 
temperatura ambiente y su viscosidad es prácticamente cero , sin embargo 
el almidón extruido absorbe agua rápidamente formando una pasta a 
temperaturas ambiente.  
𝑊𝐴𝐼 =
𝐺𝑟𝑎𝑚𝑜𝑠 𝑑𝑒 𝐺𝑒𝑙 
𝐺𝑟𝑎𝑚𝑜𝑠 𝑑𝑒 𝑚𝑢𝑒𝑠𝑡𝑟𝑎 
 
c. Determinación del índice de solubilidad en agua 
Consiste en la determinación de los sólidos solubles previa centrifugación 
y secado.  
Calculo:  
Se determina el peso del solido solubles y para calcular el índice de 
solubilidad en agua se utiliza la siguiente formula.  
Índice de solubilidad en agua = 
𝑆𝑜𝑙𝑖𝑑𝑜𝑠 𝑠𝑜𝑙𝑢𝑏𝑙𝑒𝑠 (𝑔)
𝑃𝑒𝑠𝑜 𝑑𝑒 𝑙𝑎 𝑚𝑢𝑒𝑠𝑡𝑟𝑎 (𝑔)
 
 
d. Formulación : 
MT = M1 + M2 + M3  
Dónde:  
M= cantidad de producto a mezclar  
Balance de materia  
e. Balance de materia:  
MI = MS + vapor de H2O  
Donde:   MI = masa que ingresa 
MS = masa que sale 
f. Balance de energía 
Q = M* Cp* ⍙T 
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            m = masa 
            Cp = calor especifico  
⍙T  = T2-T1 
            T2 = Temperatura final 
            T1 = Temperatura inicial 
g. Calculo de Cp. 
Cp = 1.424 Xc + 1.549 Xp + 1.675 Xf + 0.837 Xm + 4.187 Xw 
Dónde:  
Xc= Fracción de masa de carbohidratos.  
Xp =  Fracción de masa de proteínas  
Xf = Fracción de masa de grasa 
Xm = Fracción de masa de cenizas/ sales minerales  
Xw = Fracción de masa de humedad 
2.1.3.4.  CONTROL DE CALIDAD  
a. Análisis físico-químico: 
 Análisis de Proteína: AOAC 1980- Método de Kjeldahl 
 Determinación de Grasa: AOAC 1980- Método de Soxhlet 
 Determinación de Humedad: AOAC 1980- Gravimetrico por Secado en 
Estufa 
 Determinación de Cenizas: AOAC 1980- Gravimetrico por Incineración 
 Determinación de Fibra: AOAC 1980- Digestión Ácida- Alcalina 
b. Análisis microbiológico: El control microbiológico se realizara     
basándonos en las normas ITINTEC: 
 Numeración total de hongos y levaduras. Método recomendado por 
Moseli Quevedo (1967). 




c. Físico organoléptico: 
Este control se realizara con personal capacitado tomando en cuenta los 
siguientes controles: 
 Aceptabilidad del producto. 
 Cambios del producto, si este no alcanza el nivel que se desea. 
 Ver anexos N° 2(copia de técnicas) 
 
2.1.3.5.  PROBLEMÁTICA DEL PRODUCTO  
a) Producción e Importación: 
El mercado total de postres instantáneos se estima en 13,500 toneladas anuales 
con un consumo per cápita de 0.5 kilogramos al año. Este mercado comprende 
cuatro líneas; gelatinas, mazamorras, flanes y pudines.   Las líneas más 
importantes son las primeras y representan el 60 %  y 32 % del volumen total, 
respectivamente, al cierre del año 2007. 
El mercado de postres instantáneos con 28 % de participación al mes de 
octubre del 2007, destacando principalmente en mazamorras y gelatinas a 
través de sus marcas Negritas y Yaps. Las principales competidores de la 
sociedad en esta categoría son kraft Foods Perú S.A. con sus marcas Royal y 
Saroma; y Productos Extragel y Universal S.A.C (Peusac) con su marca 
Universal.  
En línea con la innovación en el desarrollo y lanzamiento de nuevos productos, 
en el mes de junio del 2007 la sociedad introdujo “gelatina Negrita sabor a 
chicha morada” al mercado, permitiendo que las ventas de la marca Negrita se 
incrementen en esta línea en 10 % respecto del año anterior. 
b) Evaluación de Comercio y Consumo: 
Según lo analizado, los segmentos socioeconómicos que consumen 
habitualmente los preparados complementarios infantiles, son los más 
elevados (A, B y C); esto se debe a que en la actualidad el mercado está 
dominado por productos importados cuyo precio es más elevado. 
26 
 
Adicionalmente existe un factor cultural que limita la expansión del mercado, 
este factor se genera por el hábito que poseen las amas de casa de elaborar este 
alimento infantil de manera convencional o casera. 
Por otro lado, el estado también demanda este producto con la finalidad de 
poder erradicar la anemia en nuestro país mediante sus programas sociales a 
favor de los más necesitados. 
c) Competencia y Comercialización: 
Se observa que existen marcas muy bien posicionadas en el mercado cuyos 
productos se elaboran básicamente empleando frutas como materias primas 
principales. En ese sentido, existe el campo suficiente como para desarrollar 
un nuevo segmento que tenga como mayor fortaleza su alto valor nutritivo 
mediante la utilización de materias primas que hasta ahora no han sido 
explotadas comercialmente para postres instantáneos. 
Debido a que se obtendrá un producto con características innovadoras, se 
requiere que su comercialización se dé, en primera instancia, en el mercado 
regional. Si el producto final obtiene la acogida esperada por parte del 
consumidor, se podrá incursionar en nuevos mercados. 
Con respecto al precio del producto, éste no deberá superar al de los productos 
ya establecidos en el mercado haciéndolo así más competitivo. 
2.1.3.6. METODO PROPUESTO  
El método  a emplearse es el de cocción- extrusión en húmedo  que se puede definir 
como el moldeado o conformación de una sustancia blanda plástica mediante 
tratamiento por el calor y fuerzas de corte y fricción mecánica hasta hacerla pasar por 
un orificio con forma especial para conseguir una estructura y características 
determinadas 
La tecnología de fabricación que se propone para este producto está basado en:  
 Recepción y Selección: Se recepciona la materia prima eliminando partículas 




 Clasificación y Limpieza: Eliminación de granos defectuosos y materas 
extrañas.  
 Molienda: La kiwicha ya seleccionada se procederá hacer una molienda para 
tener una mezcla más homogénea 
 Tamizado y pesado: La harina de kiwicha se pasara por unos tamices para 
tener un tamaño óptimo y se pesara los insumos necesarios para la elaboración 
de mazamorra.  
 Humidificación. La harina de kiwicha se hidrata hasta tener una humedad de 
11 % para poder realizar el extrusado.  
 Extrusado: Proceso para la cocción, el amasado y moldeado, mediante altas 
temperaturas, baja humedad, presión y elevado esfuerzo de corte.  
 Molienda: El producto extruido se hace pasar a través de un molino 
pulverizador en donde se pulveriza hasta obtener la finura adecuada.  
 Mezclado: El mezclado debe permitir la combinación y homogenización de 
las materias primas en las proporciones que respondan a la formulación 
nutricional del producto. El equipo debe contar con una tolva de alimentación 
directa a la mezcladora, la muestra que debe tener tapa a fin de proteger el 
producto. [Vargas C.1938]. Se mezclan las harinas en proporciones adecuadas 
de modo que se obtenga un alimento con elevado contenido nutricional 
 
 Secado: El secado se realiza con el fin de eliminar la humedad que posee la 
mezcla.  
 Empaquetado:  Se envasa y se almacena el producto  
2.1.3.7. MODELOS MATEMATICOS 
Modelo de extrusión  
La primera consideración para un modelo matemático dentro del extrusor en 
cuantificar las leyes físicas que se aplican al modelo.  
Estas leyes físicas están representadas en tres ecuaciones  fundamentales:  
Ecuación de continuidad  V*V = 0 
Ecuación de movimiento  
𝐸𝑑𝑣
𝐷𝑡
 = -VP – V*r + q-eg 
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Ecuación de energía térmica eCp
𝐷𝑇
𝐷𝑡




Donde D/Dt denota una derivación substancial. La velocidad v y el flujo de calor 
que son vectores cuantitativos. La fuerza de tensión está dada por r. La estala 
cuantitativa incluye la densidad del fluido e, presión p, la capacidad calórica Cp y 
el periodo de absorción de calor S, para resolver estas ecuaciones el flujo de calor 
tiene que estar expresado en términos de temperatura usando la ley de Fourier de 
conducción de calor.  
Q = -kVT 
Donde k es la conductividad térmica. La fuerza de tensión debe estar relacionada 
con la gradiente de velocidad de fluido usando la ecuación que expresa r en 
términos de proporción de tensión de deformación y, definida como la suma de la 
tensión de la gradiente de velocidad (Vv) y se traspasa a  
Y = Vv + (Vv) 
La característica de fluido de un fluido incomprensible newtoniano es descrita por 
la ecuación:  
R = uy 
Donde u es la viscosidad newtoniana y es la constante a una presión  y temperatura 
dada.  
3. ANALISIS DE ANTECEDENTES INVESTIGATIVOS 
 
 Estudio Tecnológico Comparativo del Procesamiento de una Mezcla 
en Seco que Requiere Cocción (Tipo Mazamorra) a partir de Maiz 
Morado ( zea mays l.) Germinado y Sin Germinar. Presentado por Diaz 
N Bruno. Universidad Católica de Santa María.2009. El presente 
estudio comparativo busca obtener una mezcla en seco que requiere 
cocción (tipo mazamorra) a partir del maíz morado, utilizando sus 
granos bajo estrictos parámetros de evaluación en los procesos de 
germinación, secado tamizado y formulación de insumos adecuados 




 Obtencion de la mezcla óptima a partir de una base cruda extruida para 
la elaboración de un alimento cocido de reconstitución instantánea a 
base de cereales y tuberculos para niños de 3 – 5 años. Ballón B Rut 
M. Universidad Nacional San Agustín. 2011. El objetivo principal en 
el cual se centra la investigación es la obtención de una mezcla optima 
a partir de una base cruda para la formulación de un alimento cocido 
de  reconstitución instantánea empleando para ello a la quinua 
(Chenopodium quinoa willd), cañihua (Chenopodium pallidicaule 
Aellen),  harina de papa y harina de camote.  
 
 Elaboración de una Mezcla Fortificada para desayuno escolar a partir 
de Quinua (chenopodium quinoa willd.), Kiwicha (amaranthus 
caudatus l.), Arroz (oriza sativa l.), Soya (glycine max l. Merr), y Maca 
(lepidium meyenii w.) Por proceso de extrusion, utilizando aceite de 
sacha inchic (plukenetia volubilis l.) . Peralta D Juan C. Universidad 
Católica de Santa María, 2008. 
 
El presente trabajo de investigación científica y tecnológica, se trata de 
la elaboración de una mezcla fortificada para desayuno escolar a partir 
de soja , quinua, kiwicha, arroz y maca, por proceso de secado, 
mezclado, molido, extruido-molino, envasado y empacado , utilizando 
el aceite de sacha inchic por su alto contenido de omega 3 y 
adicionando diferentes, aditivos para mejorar sus características 
fisicoquímicas y organolépticas, obteniendo un producto final 
saludable, de calidad y alto valor nutricional.  
 
 
 Determinación de parámetros para la elaboración de mezclas a partir 
de cereales extruidos en seco de Harina de maíz ( Zea mays) y Harina 
de habas (Vicia faba) . Salas B Magaly L. Universidad Católica de 
Santa María.2002.  
La presente investigación pertenece al área científica y tecnológica y 
de diseño, incursionando en la tecnología de cereales, en el que se 
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pretende elaborar una mezcla extruida a partir de harina de maíz y de 
haba mediante pruebas experimentales para llegar a la obtención de un 
producto óptimo.  
 
4.  OBJETIVOS 
4.1. OBJETIVO GENERAL  
 Determinar los parámetros óptimos para la elaboración   de una 
mazamorra instantánea de kiwicha con harina de lucuma por el 
método de cocción - extrusión.  
 
4.2.OBJETIVOS ESPECIFICOS  
 Determinar las características físico-organolépticas,  químico proximal  
y  microbiológicas de las materias primas 
 Establecer  la formulación optima de harinas  para la mazamorra 
instantánea de inclusión de las féculas para elaborar la mazamorra 
instantánea 
 Determinar el agente cohesionante  óptimo para la elaboración de la   
mazamorra 
 Evaluar el efecto de los conservantes naturales en la mazamorra  
 Establecer los parámetros óptimos de la cocción-  extrusión  de la 
mazamorra.  
 Determinar las características químicas microbiológicas y físico- 
Organoléptico, químico proximal y microbiológica  del producto final  
 Determinar el tiempo de vida útil  del producto a obtener 
 Determinar las condiciones óptimas para su almacenamiento 
 Establecer los parámetros óptimos para la reconstitución de la 










 Dado que la kiwicha es un alimento con alto contenido nutricional 
especialmente aminoacidico, y la harina de lúcuma posee un alto contenido de 
carbohidratos y además  tiene un sabor y aroma agradable. 
 
Es probable establecer parámetros para elaborar una mazamorra instantánea a 
base de kiwicha y harina de lúcuma  para obtener un producto de alta calidad 
que contribuya a satisfacer   los requerimientos nutricionales de la población. 
II. PLANTEAMIENTO OPERACIONAL  
1. METODOLOGIA DE LA EXPERIMENTACIÓN  
 
 
2. VARIABLES A EVALUAR 
Cuadro N° 17 
Variables de materia prima  
Operación  Variables  Controles  
Recepción de materia 
prima   
Kiwicha  
Harina de lúcuma  
Análisis físico- 




Fuente: Elaboración propia 2014  
 
 
Materia Prima  




• Analisis Químico 
proximal
Proceso Productivo
• Formulación de 
harinas
• formulación con 
agentes 
cohesionantes 
• adición de 
conservantes 
• cocción -extrusion  
Proceso Final 




• Análisis Químico 
proximal
• vida util 
• prueba de 
reconstitución 




Cuadro N° 18 
Variables de Proceso  
Operación  Variables  
Formulación  de 
harinas  
 F1 = 80% kiwicha 20% Harina de lúcuma  
 F2 = 85% kiwicha 15% Harina de lúcuma  
 F3 = 90% kiwicha 10% Harina de lúcuma 
Adición del  agente 
cohesionante 
 Fe1 = Fécula camote. 
 Fe2= Fécula papa  
 Fe3= Fécula maíz 
Adición de agente 
saborizante  
 Co1 =Anís Verde en polvo  
 Co2 = clavo de olor en polvo 
 Co3 = Canela molida  
Cocción- Extrusión   Formulación óptima  con anís     =  Fo1 
 Formulación óptima  con clavo   =  Fo2 
 Formulación óptima  con canela =  Fo3 


















Cuadro N° 19 
Variables de Producto Final 
Operación  Variables  
Evaluación del 
producto final  
Análisis físico- Organoleptico 
Análisis físico- Químicos  
Análisis microbiologico  
Determinación de 
vida útil del producto   
  Temperatura  
o Te1  =10 °C  
o Te 2 =20 °C 
o Te 3 =30 °C 
Reconstitución Volumen  de agua 
 𝐴1 = 70 % agua  
 𝐴2 =  80 % agua  
 𝐴3 = 90 % agua  
Temperatura de agua  



















VARIABLES DE COMPARACIÓN  
 Cuadro N° 20 
Variables de Proceso  
Operación  Variables  Controles  
Formulación  de 
harinas  
 F1=80% kiwicha 
20% Harina de lucuma  
 F2 =85% kiwicha 
15% Harina de lucuma  
 F3 = 90% kiwicha 
10% Harina de lucuma 
 Prueba de 
aceptabilidad   
 Viscosidad 
Adición de agente 
saborizante  
 Co1 =Anís verde en polvo  
 Co2 = clavo de olor en polvo 
Co3 = canela molida 
 Sabor 
 Aroma  
 Color 
 pH  
Extrusión  Formulación optima: Fo  
 Fo1 = Anís 
 Fo2= Clavo 
 Fo3=  Canela  
 Tiempo de permanencia: 
o Boquilla N° 1 
o Boquilla N° 2 
o Boquilla N° 3 
 Velocidad de alimentación 
 Índice de absorción 
de agua  
 Índice de 
solubilidad en agua 
 Color 
 Textura 
 Sabor  
 











Cuadro N° 21 
Variables de Producto Final 








 Carbohidratos    
 Análisis microbiológico  
Análisis físico- 
Organoléptico 
 Recuento total  
 Microorganismos 
aerobios 
 Coliformes fecales  
Determinació
n de vida útil 
del producto   
Temperatura  
 Te1= 10 °C  
 Te2= 20 °C  
 Te3= 30 °C 
 Humedad   
Reconstitució
n 
 Volumen de agua 
 𝐴1 = 50 % agua  
 𝐴2 =  75 % agua  
 𝐴3 = 100% agua  
 Temperatura de 
agua  
 Tiempo  
 Olor 
 Sabor  
 Textura  
 Color  
 Consistencia  











Cuadro N° 22 
Variables de diseño de equipo 
 
Nombres del equipo  Variables de diseño  
Mezcladora   Capacidad 
Dimensiones 
Longitud de la paleta 
Sistema  apagado y encendido (on off) 
Velocidad  
Material  
Modelo de la paleta  
Extrusor  Dimensiones  





Velocidad de alimentación  
Tipo de tornillo  
Velocidad de cizalla  
Diámetro de boquilla  
Modelo de boquilla  
Molino  Dimensiones  
Capacidad  













Cuadro N° 23 
Cuadro de observaciones a registrar 
Operación  Tratamiento en estudio – Controles 





Mezclado  Formulación  de harinas 
 
 Prueba de aceptabilidad 
 Viscosidad   
 adición del agentes 
cohesionantes 
 Viscosidad  
 Fluidez  
 Sabor 
 Aroma 
 Color  
 Adición de agente 
saborizante  
 Sabor 
 Aroma  
 Color  
Extrusión  Extrusión  Color 
 Textura 
 Sabor  
 Olor 
 índice de absorción de agua 
 Índice de solubilidad en agua 
Molienda  Molienda extruida  Granulometría 
Envasado  Envasado y almacenado  Peso, características físico-químicas, 
características organolépticas.   








3. MATERIALES Y MÉTODOS 
 
3.1. Materia prima 
La materia prima  utilizadas fueron  la kiwicha y la harina de lucuma con 
un alto potencial nutritivo, basado en el alto contenido de proteínas, y 
según estudios realizados una fuente de aminoácidos, y minerales.  
La kiwicha fue compra del  mercado mayorista y minorista Aura- Avelino 
de procedencia de Ilave –Puno.  
Imagen N° 1  





La harina de lúcuma fue comprado de Mas Ventas que se  ubicado en el 
mercado San Camilo.  
Imagen N° 2  








3.2. Otros insumos  (fichas técnicas anexo 3) 
 Azúcar  
El azúcar que se utilizo fue de la marca Cartavio el cual tuvo un peso 
de 1 kg se compró en el supermercado Metro de la avenida ejercito las 
especificaciones técnicas se encuentran en el Anexo N° 3  
Imagen N° 3 
Azúcar blanca Cartavio  
 
      Fuente: http://www.complejocartavio.com.pe/productos_AzuRubiaDomestica.html  
Es uno de los aditivos básicos para dar sabor los alimentos pueden 
identificar otros sabores complementarios que estén presentes.  
En la industria de alimentos, la principal función del azúcar  es una 
intensificación de sabor. La azúcar no debe denominar el sabor en un 
producto alimenticio, sino solo usarse a tal grado que mejore el sabor 
natural del producto:  
Se designa con el nombre de azúcar al producto obtenido 
industrialmente de la caña de azúcar de la remolacha azucarera. El 
azúcar es un hidrato de carbono, compuesto por una molécula glucosa 
y fructuosa.  
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Un azúcar bien refinado es la que cuenta con un 95 % de pureza y cuyas 
características son:  
 Se funde a los 160 °C si se calienta hasta 210 °C se convierte 
en una masa color pardo.  
 Humedad máxima  2 %  
 pH = 6- 7.2 
 sabor dulce, inholoro, soluble en agua y poco soluble en 
alcohol.  
 Densidad de la sacarosa a 175 °C es de 1.58 
 Proporciona 360 calorias por 100 g de azucares.  
 Su solubilidad es de 204 g / 100 g de agua  
 Actúa como  conservador ya que disminuye la actividad del 
agua y con ellos la disminución de la vida de los 
microorganismos. 
 Agua  
Compuesto químico formado por la combinación de un volumen  
de oxígeno y dos de hidrógeno. A temperatura normal, el agua es 
un líquido insípido e inholoro, en pequeñas cantidades, no tiene 
color en grandes cantidades adquiere un tono azul verdoso.  
El agua presenta diferentes densidades a diferentes temperaturas: a 
0°C posee un 0.99987 g / ml a 100 °C posee un 0.95838 g / ml  
El calor de fusión es de 1.44 kcal / mol a los 0°C 
 Especias naturales  
Las especias naturales son aromatizadores del sabor, que le darán 
olor y sabor característico. En este caso empleamos canela en 
polvo, el clavo de olor polvo  y anís en polvo. Las especial en la 
actualidad juegan un rol muy importante en nuestra industria y que 
son potenciadores de sabor y de olores naturales a lo que se 
sintetizan por medios químicos, también se puede utilizar como 




Canela molida:  
La canela molida r que se utilizo fue de la marca Batan  el cual tuvo 
un peso de 1 g se compró en el supermercado Metro de la avenida 
ejercito las especificaciones técnicas se encuentran en el Anexo N° 
3  
Imagen  N° 4 






Fécula de papa:  
La fécula de papa también denominada harina de chuño  que se 
utilizo fue de la marca La negrita   el cual tuvo un peso de 180 g se 
compró en el supermercado Metro de la avenida ejercito las 














Imagen  N° 5 





3.3. Material Reactivo  
Cuadro N° 24 
Reactivos 
Determinación  Reactivos 
Proteínas : método de 
kjeldahl 
Mezcla católica : sulfato de sodio 
Sulfato de cobre 
Dióxido de selenio 
Indicador rojo de metilo 
enmascarado 
Ácido bórico al 2 % 
Hidróxido de sodio al 50 % 
Ácido  de sodio al 50 %  
Ácido  sulfúrico al 0.1 N 
Carbohidratos  Solución de glucosa al 5 * 1000 
Reactivo de Fehling A 
Reactivo de fehling B 
Agua destilada 
Ácido acético   
Grasa  Cloroformo grado para análisis  
Sulfato de sodio anhidro, grado de 
análisis  
Fuente: Elaboración propia 2014  
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3.4.Equipos y maquinarias (especificaciones técnicas )  
a) Laboratorio 
 Determinación de humedad  
 Balanza analítica 
 Estufa isotérmica de calefacción eléctrica de temperatura 
 Desecador 
 Crisol de porcelana 
 Determinación  de ceniza 
 Balanza analítica 
 Placa calefactor  
 Crisoles 
 Horno eléctrico 
 Desecador  
 Determinación de proteínas 
 Cocina a gas  
 Matraces tipo kjeldhal  
 Baterías de cuentas eléctricas  
 Instrumental de vidrio 
 Matraz generador de calor 
 Refrigerante  
 Matraz receptor 
 Vasos beakers  
 Recuento de microorganismos marcadores de contaminación 
fecal. (Coli aerogenes) 
  Caldo lactosado verde brillante bilis  
 Agar Mac Conkey  
 Agar violeta cristal rojo bilis 
 Agar aeosina azul de metileno  
 Caldo MR- VP 
 Agar citrado de Simons 
 Rojo de metileno  
 Solución de α naftol 




 Recuento de microorganismos marcadores de contaminación 
fecal. 
 Caldo glucosado con ácido de sodio 
 Caldo violeta de etiloglucosa con ácido de sodio diluyente.  
 B) Planta piloto  
Cuadro N° 25 
EQUIPO Y MATERIAL DE LABORATORIO PARA 
ELABORACION DE MAZAMORRA INSTANTANEA DE 
KIWICHA CON HARINA DE LUCUMA POR EXTRUSION  
OPERACIÓN  EQUIPOS  ESPECIFICACIONES  
Recepción de 
kiwicha 
 Recipientes  
 Balanza  
 Capacidad de 30 kg  
 
Molienda  Molino de discos  Capacidad de 50 -70 kg  
 Motor 6 HP 
 Cribas 0.8, 1.0 y 1.2 por 
minuto 
Mezclado Mezcladora - Motor de 1 HP 
Humidificador  Humidificador Capacidad de 30 a 100 kg   
Motor de 1 HP 
Extrusión  Extrusor   Motor 
 Velocidad  
 Sensor de 
Temperatura 
electrica 
 Material acero 
inoxidable  




OPERACIÓN  EQUIPOS  ESPECIFICACIONES  
Secado  Secador de 
bandejas  
Capacidad 10 kg  
Temperatura de 0 – 60 °C 8 
bandejas  
Molienda final  Molino de discos  Capacidad de 50 -70 kg  
 Motor 6 HP 
 Cribas 0.8, 1.0 y 1.2 por 
minuto 
Tamizado  Tamises tyler   Acero inoxidable 
Envasado  Envases   Bolzas de papel  ( 
coextruido ) 
Fuente: elaboración propia ,2014 
4. Esquema Experimental  
4.1. Método Propuesto: Tecnología y parámetros.  
a) Recepción de materia prima  
La materia prima a emplear en la elaboración del alimento de 
reconstitución instantánea son kiwicha y harina de lúcuma. 
b) Molienda I  
Se hace la molienda de la kiwicha para tener una pasta más 
homogénea la cual pasara por el proceso de extrusión. 
c) Dosimetría de crudos o mezclado de granos molidos I 
El mezclado debe permitir la combinación y homogenización 
de las materias primas en las proporciones que respondan a la 
formulación nutricional del producto. El equipo debe contar 
con una tolva de alimentación directa a la mezcladora, la 






d) Humidificación.  
La humidificación es un proceso donde se hidrata a la materia 
prima la cual debe tener una humedad óptima para poder 
realizar el proceso de extrusión.  
e) Extrusión  
La extrusión es un proceso de tratamiento térmico, que reduce 
la humedad y la carga microbiana, además posibilita acción 
sobre los almidones propiciando cambios físicos y químicos, 
haciéndolos más digeribles. La temperatura de extrusión es de 
150 °C a 180 °C. 
f) Molienda II 
El producto extruido y enfriado se hace pasar a través de un 
molino pulverizador en donde pulveriza hasta obtener la finura 
adecuada y de aquí se envía la harina a almacén de producto 
terminado  para posteriormente ser alimentado por la maquina 
empacadora.  
g) Tamizado 
El tamizado es un método físico para separar mezclas. Consiste  
en hacer pasar una mezcla de partículas de diferentes tamaños 
por un tamiz. Las partículas de menor tamaño pasan por los  
tamiz a travesándolo y las grandes retenidas por el mismo  
h) Mezclado final  
En esta etapa se realiza el mezclado de la base extruida y de los 
insumos (azúcar, especias naturales)  ya pesados en el caso de 
la fécula de papa tendrá que ser sometida a una previa cocción 
el cual se realiza mediante un tostado a 130 °C por un tiempo 
de 3 min aproximadamente.  
i) Secado 
En esta etapa la mezcla que se tiene se tiene que secar hasta 
tener una humedad menor al 5 % lo cual se estable según norma 
para productos instantáneos  
j) Envasado  
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Sera realizado en bolsas de polietileno coextruidas opacas y 
selladas herméticamente para su posterior evaluación del 
tiempo de vida útil.  
 
4.2. Prueba preliminar 
1. Determinación del porcentaje y la  fécula a agregar a la 
mazamorra.  
OBJETIVO: Determinar el porcentaje  óptimo y la fécula a utilizar  
para la elaboración de una mazamorra.  
Variables  
Féculas  
Fécula de camote = Ca 
Fécula de papa     = Pa 
Fécula de maíz     = Ma   
Concentración (féculas: agua) 
 𝐶1 = 5 % 
 𝐶2 = 7 % 
 𝐶3 = 10 % 
o Resultado 
o Análisis organolépticos  
 Fluidez  
 Sabor 
 Aroma   
 Color 
o Viscosidad  
DESCRIPCIÓN DEL EXPERMIENTO: Primero se hizo una infusión de  
canela y clavo con azúcar, la cual se utilizó para diluir las diferentes 
concentraciones de féculas en la concentración de 5 %, se midió en una probeta 
100 ml de infusión y se agregaron 5 gr de fécula y se sometió a cocción hasta el 
punto de gelatinización del almidón, se enfrió hasta temperatura de 40 °C de la 




Después de tener todas las concentraciones con las diferentes féculas se 
prosiguió a realizar el análisis sensorial y a determinar la viscosidad con 
el viscosímetro rotacional a una temperatura de 40 °C con el spin número 
3, y las velocidaddes de rotación 100. 50. 20, y 5 RPM 
DISEÑO EXPERIMENTAL PRELIMINAR  
 
Diseño Estadístico: Diseño estadísticos de bloques completamente al azar 
factorial 3 por 3  
Cuadro N° 26 









Fécula de :  
 camote 
 maíz  
 papa 
  
10. 5 kg  
10. 5 kg 










agua  6 litros    
Azúcar  0.5 kg   









Ca Pa Ma 















Aplicación de Modelos Matemáticos   
Balance de materia  
 
En las diferentes féculas se utilizaron 300 ml de agua para disolverlas para 
lo cual también existen tres diferentes porcentajes.  
 
Fécula al  5 %  
MI = MS + vapor de H2O  
Donde:   MI = masa que ingresa 
MS = masa que sale 
315  = 315 + 0 
315 = 315  
Fécula al  7 %  
MI = MS + vapor de H2O 
321  = 321 + 0 
321  = 321 
Fécula al  10  %  
MI = MS + vapor de H2O 
330  = 330 + 0 
330  = 330 
En este proceso no hay pérdida por que las féculas solo se les someten a un 
baño maría hasta que los almidones gelatinicen, lo cual no se somete a un 





Balance de energía 
Q = m.Cp.(T2-T1) + PP 
Donde: Q = calor requerido para el secado 
            m = masa 
            Cp = calor especifico  
            T2 = Temperatura final 
            T1 = Temperatura inicial 
             P = Perdidas 
             P = hv - hL  
4.3.Esquema experimental 
b) De la materia prima  
Identificación de las especies 
 Kiwicha (Amaranthus caudatus Linneo) 






 Diámetro promedio  
Análisis Químico-proximal  
Se realizaron los siguientes análisis  
 Humedad (Norma ITINTEC 205.037) 
 Cenizas (Norma ITINTEC 205.038) 
 Carbohidratos 
 Fibra  
 Materia grasa 
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 Proteina  
Análisis microbiologico  
 Recuento de mohos y levaduras  
 Recuento de microorganismos aerobios mesófilos viables  
 
Cuadro N° 27 
Composición química Proximal de las Materia  Prima 
Componente kiwicha 
Humedad   
Proteína   
Grasa   
Carbohidratos   
Cenizas   
                                                     Fuente: elaboración propia, 2014  
4.4.DISEÑO DE EXPERIMENTOS  
c) Experimento número uno  : Formulación  
Objetivo: Determinar la  formulación base de Kiwicha (Amaranthus 
caudatus Linneo) y Harina de lúcuma (Pouteria obovata) 
 







Fe1 Fe2 Fe3  
F1 F2 F3 
















 Kiwicha con harina de lúcuma : 80%,20 % =F1 
 Kiwicha con harina de lúcuma : 85%,15 % =F2 
 Kiwicha con harina de lúcuma : 90%,10 % =F3 
 Fécula al 5 % = Fe1 
 Fécula al 7 % = Fe2 
 Fécula al 10 % = Fe3 
 Resultado 
Viscosidad  
Prueba de aceptabilidad 
 Diseño Estadístico: Análisis estadístico : : factorial de 
bloque por 3 por 3 
 Materiales y Equipos  
Extrusor en seco 
 INDICADORES  
 Prueba de aceptabilidad   
 Sabor 
 Aroma  
 Color  
 Fluidez 
Viscosidad  
DESCRIPCIÓN DEL EXPERMIENTO: Primero se realizara la 
recepción de materia prima, selección, pesado en el caso de la kiwicha 
primero se procederá a la molienda, luego se mezclara con la harina de 
lúcuma y los diferentes porcentajes de féculas, se acondicionara a la 
humedad optima a trabajar las cuales se procederá a la extrusión  y una vez 
extruidas se hará una molienda, se procederá a reconstituir la mezcla y se 
enfriara a 40°C ,y  se realizar las pruebas de aceptabilidad y viscosidad 






Balance de materia  
MI = MS + vapor de H2O  
Donde:   MI = masa que ingresa 
MS = masa que sale 
Balance de energía 
Q = m.Cp.(T2-T1) + PP 
Donde: Q = calor requerido para el secado 
            m = masa 
            Cp = calor especifico  
            T2 = Temperatura final 
            T1 = Temperatura inicial 
             P = Perdidas 
             P = hv - hL  
Experimento número dos: Determinación Del porcentaje de especias  
a agregar à la mazamorra.  
Objetivo: Determinación de porcentaje óptimo  de saborizante natural  
Variables 
o Anís verde  = Co1 
o Clavo  = Co2 
o Canela  = Co3 
P1 = 3 % 
P2 = 5% 







Diseño experimental  






Análisis sensorial  
o Sabor 
o Aroma  
o Color 
Diseño Estadístico: Análisis estadístico: factorial de bloque por 3 por 3 
Cuadro N° 28 









Especias en polvo :  
 Anís  
 Clavo  
 Canela  
10. 5 kg  
10. 5 kg 









agua  6 litros    
Azúcar  0.5 kg    
Fuente: Elaboración propia, 2014  
 
 
P1  P2  P3  
Co1 Co2 Co3 
Formulación de la mazamorra  














DESCRIPSCION DEL EXPERMIENTO: Primero se realizara la recepción de 
materia prima, selección, pesado en el caso de la kiwicha primero se procederá a la 
molienda, luego se mezclara con la harina de lúcuma, los porcentajes de fécula 
seleccionados, y se agregara los diferentes porcentajes de agentes saborizantes 
naturales, se acondicionara la mezcla a la humedad optima a trabajar, y se procederá 
a la extrusión  y una vez extruidas se hará una molienda, se procederá a realizar las 
pruebas de aceptabilidad y acidez.  
Aplicación de Modelos Matemáticos   
Balance de materia  
MI = MS + vapor de H2O  
Donde:   MI = masa que ingresa 
MS = masa que sale 
Balance de energía 
Q = m.Cp.(T2-T1) + PP 
Donde: Q = calor requerido para el secado 
            m = masa 
            Cp = calor especifico  
            T2 = Temperatura final 
            T1 = Temperatura inicial 
             P = Perdidas 
             P = hv - hL  
Experimento número tres: Extrusión   
Objetivo: Determinar los parámetros óptimos para la extrusión y la boquilla óptima 
para el proceso.  
Variables 
 Formulación óptima  con anís     =  Fo1 
 Formulación óptima  con clavo   =  Fo2 
 Formulación óptima  con canela  =  Fo3 
o Boquilla N° 1 = 𝐵1 
o Boquilla N° 2 = 𝐵2 
o Boquilla N° 3 = 𝐵3 
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 Sabor  
 Aroma  
 índice de absorción de agua 
 Índice de solubilidad en agua 
Diseño Estadístico: Análisis estadístico: factorial de bloque por 
3 por 3 
 Materiales y Equipos  
o Extrusor  
o Balanza analítica 
o Molino  
o Tamiz 
o Termómetro  
 
DESCRIPSCIÓN DEL EXPERMIENTO: Primero se realizara la 
recepción de materia prima, selección, pesado en el caso de la kiwicha 
primero se procederá a la molienda, luego se mezclara con la harina de 
lúcuma, el porcentaje de fécula seleccionado, y se agregara los diferentes 
porcentajes de agente saborizante natural las cuales se acondicionara a la 
humedad optima que es el 11 %  a trabajar y se procederá a la extrusión  
en donde se cambiara con diferentes boquillas y se evaluara Índice de 
gelificación, y análisis organoléptico.  


























Balance de materia  
MI = MS + vapor de H2O  
Donde:   MI = masa que ingresa 
MS = masa que sale 
Balance de energía 
Q = m.Cp.(T2-T1) + PP 
Donde: Q = calor requerido para el secado 
            m = masa 
            Cp = calor especifico  
            T2 = Temperatura final 
            T1 = Temperatura inicial 
             P = Perdidas 
             P = hv - hL 
MODELO DE EXTRUSIÓN  
Transferencia de calor por convección  
 
𝑞 = ℎ ∗ 𝐴(𝑇𝑠 − 𝑇) 
Dónde:  
q= Velocidad de Transferencia de Calor  
h= Coeficiente Global de transferencia de calor  
A= Área o superficie interior o exterior  
Ts= Temperatura de la superficie 




Experimento final I   : Determinación de la vida útil  
Objetivos: Determinación de la vida útil del alimento 
Variables:  
o Te1 = 10 °C  
o Te2 = 20 °C 





 Humedad   
 Diseño Estadístico: Análisis estadístico  : completamente al azar  
 Materiales y Equipos  
 Estufa 
 Termómetro 
 Balanza analítica  
DESCRIPCION DEL EXPERMIENTO: Con la mezcla  o producto 
final la cual estará debidamente empaquetada  se procederá a evaluar 
a diferentes temperaturas 10 °C, 20 °C y 30 °C, durante un tiempo 
determinado  al cual mediremos el porcentaje de humedad.  
Aplicación de Modelos Matemáticos   
CALCULO DE LOS COEFICIENTES DE REGRESION DE 
UNA REACCION DE ORDEN CERO 
 
t = [C]  - [Co] 
         -k 
Donde: 
[C]= Valor de la característica evaluada al tiempo t 
[Co]= Valor Inicial de la Característica Evaluada 
Vida útil  
Te1 Te2  Te3 
 




K= Velocidad constante de deterioro 
t= tiempo en que se realiza la evaluación 
Ecuación de una Recta: 
 
Donde: 
a= Intercepto = [Co] 
b= Pendiente = k 
X = t 
Y = [C] 
R2 = Coeficiente de Variación 
Relación Lineal:  
 [C]  vs. t 
CALCULO DE LOS COEFICIENTES DE REGRESION DE 
UNA REACCION DE PRIMER ORDEN 
 
t = ln[C]  - ln[Co] 
         -k 
 
Donde: 
ln[A]= Valor de la característica evaluada al tiempo t 
ln[Ao]= Valor Inicial de la Característica Evaluada 
K= Velocidad constante de deterioro 
t= tiempo en que se realiza la evaluación 
 
Ecuación de una Recta: 
 
Donde: 
a= Intercepto = ln[Co] 
Y = a + b*x 
 
Y = a + b*x 
 




b= Pendiente = k 
X = t 
Y = ln[C] 
R2 = Coeficiente de Variación 
Relación Lineal:  
 ln[C]  vs. T 
CALCULO DE LA VELOCIDAD CONSTANTE DE DETERIORO 
Para determinar la velocidad de deterioro de nuestro producto se trabaja 
con la ecuación de ARRENIUS que describe el efecto de la temperatura 









K = Constante de velocidad de reacción 
A = Constante de velocidad en la medida que la reacción 
tiende al infinito. 
EA = Energía de activación 
R = Constante de gases ideales 
T = Temperatura en °K 
 
Ecuación de una Recta: 
 
Donde: 
Y = a + b*x 
 
LnK = LnA – EA *  1 





a= Intercepto = A 
b= Pendiente = EA 
X = 1/T 
Y = Ln K 
R2 = Coeficiente de Variación 
Relación Lineal:  
 Ln K  vs. 1/T 
Experimento final II: Reconstitución 
 Objetivos  : determinar la cantidad de agua necesaria para su 
reconstitución de la mazamorra  
 Variables  
 70 % agua = 𝐴1 
 80 % agua = 𝐴2 
 90 % agua = 𝐴3 
 
  
                                            A1                              A2                  A3 
 Resultado 
Grados °Brix  
Análisis sensorial 




Prueba de Consistencia  
 Diseño Estadístico: Análisis estadístico  : completamente al azar  
 Materiales y Equipos  
o Termómetro 
o Vasos precipitados  





o Balanza analítica  
o Consistometro  
 DESCRIPCION DEL EXPERMIENTO: Para la reconstitución del 
producto final se disolverá la mezcla en diferentes porcentajes de agua 
para obtener el volumen adecuado  y se medirá la consistencia del 
producto.    
 Aplicación de Modelos Matemáticos   
Balance de materia  
MI = MS + vapor de H2O  
Donde:   MI = masa que ingresa 
MS = masa que sale 
Balance de energía 
Q = m.Cp.(T2-T1) + PP 
Donde: Q = calor requerido para el secado 
            m = masa 
            Cp = calor especifico  
            T2 = Temperatura final 
            T1 = Temperatura inicial 
             P = Perdidas 
             P = hv - hL 
Experimento final: Tratamiento seleccionados  
 Análisis – Físico Organoléptico 
 Composición Químico proximal  





Cuadro Nº 29 
ANÁLISIS FÍSICO – QUÍMICOS DE MAZAMORRA INSTANTANEA 
Determinación Porcentaje 
Humedad (INDECOPI Nro. 19:02-021) …..% 
Proteínas (INDECOPI Nro. 19:02-023) ……% 
Cenizas (INDECOPI Nro. 019:02-024) …..% 
Lípidos (INDECOPI Nro. 19:02-022) …..% 
Carbohidratos (AOAC 962.09,15 de, p80,1990) ….% 
 Fuente: Laboratorio UCSM – 2014  
 Análisis – Microbiológicos 
Cuadro  Nº 30 
ANÁLISIS MICROBIOLÓGICOS DE MAZAMORRA INSTANTANEA 
Determinación Ufc/gr 
Coliformes fecales <….. 
Hongos <….. 
Levaduras <….. 










































Molienda  I 
Molienda II 























   
  
 








Recepción de la materia prima  
Molienda I 
Zona de extruido  
   Extruido  





























































































Molienda  I 
Humidificación  
     Extrusado  






































Mezclado  II 
Vida útil  
Reconstitución  



























III. RESULTADOS Y DISCUSIONES 
3.1 Evaluación de los experimentos  
3.1.1. Experimento preliminar  
2. Determinación del porcentaje y la  fécula a agregar a la mazamorra.  
OBJETIVO:  




Fécula de camote= Ca 
Fécula de papa = Pa 
Fécula de maíz = Ma   
Concentración (Fécula: agua) 
 𝐶1 = 5 % 
 𝐶2 = 7 % 
 𝐶3 = 10 % 
La siguiente prueba preliminar es  para determinar  el tipo de fécula  apta para la 
elaboración de mazamorra instantánea para ello se realizó análisis  sensorial y 
también se determinó la viscosidad con el viscosímetro rotacional con el spin N° 
3 a una temperatura de 40 °C.  
Diseño estadístico-Análisis estadístico: Se ha planteado un experimento factorial 
completamente al azar con arreglo de 3 x 3 con 8 repeticiones, si es que existe 
diferencia significativa entre los tratamientos se aplicará una prueba de 













F1 = Fécula de camote 
F2 = Fécula de papa 
F3 = Fécula de maíz 
𝐶1 = 5 % 
𝐶2 = 7 % 
𝐶3 = 10 % 
Resultados y Análisis de Resultados: Se establecerá el porcentaje  óptimo y 
la fécula a utilizar  para la elaboración de una mazamorra. 
 
Cuadro N° 31 
Pruebas de análisis sensorial: Viscosidad  
  F1 F2 F3 TOTAL 
°N C1 C2 C3 C1 C2 C3 C1 C2 C3   
1 6 4 10 3 5 7 1 5 8 49 
2 7 9 10 5 6 9 1 3 9 59 
3 9 6 3 3 8 10 3 6 8 56 
4 4 7 9 3 7 10 1 4 8 53 
5 7 8 10 4 8 10 8 6 4 65 
6 7 5 10 6 9 10 2 4 8 61 
7 8 7 9 4 8 9 2 3 8 58 
8 5 8 10 4 7 9 1 4 4 52 
TOTAL  53 54 71 32 58 74 19 35 57 453 











Ca Pa Ma 















Cuadro N° 32 
ANALISIS DE VARIANZA PARA EVALUAR  VISCOSIDAD  
 GL SC CM FC FT (α =0.99%)  
 
Factor A  2 104.0833 52.0416 14.1471 5.004 
Factor B 2 201.0833 100.5416 27.3315 5.004 
Bloque 7 20.875 2.9821 0.8107 2.974 
AxB 4 27.8334 6.9584 1.8916 3.674 
Error 
experimental 
56 206 3.6786   
total 71 559.875 7.8856   
Fuente: Elaboración Propia, 2015 
Interpretación: Luego de realizar el análisis estadístico de bloques de 3 
por 3 se observa que existe diferencia  altamente significativa en el  factor 
A que es las diferentes féculas de camote , papa y maíz  así también  existe 
diferencia altamente significativas en el factor B que son los porcentajes 
de fécula el 5,7 y 10 %. Como existe diferencia altamente significativa en 
los  factores A y B se realizar la prueba de comparación de medias Tuckey. 
(Ver Anexo N° 11 pruebas tuckey)  
TUCKEY 
Prueba de Tuckey para el factor A  
Conclusión  
 
III II I 
F1 F3 F2 
 
    Prueba de Tuckey para el factor B  
 
III II I 
C3 C1 C2 
 
Interpretación y análisis de los resultados  
Después de haber realizo la prueba de tuckey para los factores se puede 
apreciar que en el factor A no existe diferencia significativa para lo cual se 
podría utilizar cualquiera de las féculas propuestas. Sin embargo en el 
factor B se aprecia que existe diferencia con respecto a los porcentajes 5 y 
73 
 
10 % esto es debido a la concentración es algo lógico porque a medida que 
se aumente el porcentaje de fécula la viscosidad será mayor.  
Cuadro N° 33 
Pruebas de análisis sensorial: Color 
  F1 F2 F3 TOTAL 
°N C1 C2 C3 C1 C2 C3 C1 C2 C3   
1 6 8 6 5 7 6 5 5 6 54 
2 8 6 5 5 6 4 6 4 7 51 
3 3 6 5 7 8 7 6 5 6 53 
4 6 7 6 6 6 4 6 6 5 52 
5 6 7 7 6 8 7 7 7 5 60 
6 7 6 6 7 7 6 6 5 6 56 
7 6 7 7 8 8 6 7 6 6 61 
8 7 5 5 6 6 5 5 7 5 51 
TOTAL 49 52 47 50 56 45 48 45 46 438 
Fuente: Elaboración Propia, 2015 
Cuadro N° 34  
ANALISIS DE VARIANZA PARA EVALUAR  COLOR  
  GL SC CM FC 
 
F.T (α =1%) 
Factor A  2 4.7500 2.3750 2.5307 5.004 
Factor B 2 13.0000 6.5000 6.9260 5.004 
Bloque 7 11.9444 1.7063 1.8182 2.974 
AxB 4 5.0000 1.2500 1.3319 3.674 
Error 
experimental 56 52.5556 0.9385     
total 71 77.5000 1.0915     
Fuente: Elaboración Propia, 2015 
Interpretación: Como hay diferencia altamente significativa para el 
factor B que son los porcentajes de féculas que son el 5, 7 y 10 %  se 
realizar tuckey para este factor (Ver Anexo N° 11 pruebas tuckey) 
Prueba de Tuckey para el factor B  
Conclusión  
 
III II I 





Interpretación y análisis de los resultados  
Luego de realizar la prueba tuckey para el factor B con respecto al color 
se aprecia que hay diferencia significativa entre el porcentaje 7 y 10 % 
para las féculas sin embargo  hay interacción entre 5 y 10 % y 5 y 7 % de 
la concentración de las féculas.  (Ver Anexo N° 11 pruebas tuckey) 
Cuadro N° 35 
Prueba de Análisis sensorial: Aroma 
  F1 F2 F3 TOTAL 
°N C1 C2 C3 C1 C2 C3 C1 C2 C3   
1 6 6 7 7 7 8 4 5 6 56 
2 8 7 8 7 6 6 6 4 5 57 
3 7 6 4 8 5 6 5 7 5 53 
4 7 5 7 8 5 5 5 5 4 51 
5 6 6 6 7 5 7 4 5 5 51 
6 6 5 8 8 5 7 6 5 6 56 
7 7 6 5 7 6 5 5 6 7 54 
8 6 6 7 8 5 6 4 5 6 53 
TOTAL 53 47 52 60 44 50 39 42 44 431 
Fuente: Elaboración Propia, 2015 
Cuadro N° 36 
ANALISIS DE VARIANZA PARA EVALUAR  AROMA  
  GL SC CM FC FT (α =1 %)  
Factor A  2 7.8611 3.9306 4.7307 5.004 
Factor B 2 42.3611 21.1806 25.4925 5.004 
Bloque 7 4.0972 0.5853 0.7045 2.974 
AxB 4 12.6389  3.1597 3.8030 3.674 
Error 
experimental 56 46.5278 0.8309     
total 71 92.9861 1.3097     
Fuente: Elaboración Propia, 2015 
Interpretación: : Luego de realizar el análisis estadístico de bloques de 3 
por 3 se observa que existe diferencia  altamente significativa en el  factor 
B que son los porcentajes de fécula el 5,7 y 10 %. Como existe diferencia 
altamente significativa en el   factor B se realizar la prueba de comparación 





Prueba de Tuckey para el factor B. 
 
III II I 
C1 C3 C2 
 
Interpretación y análisis de los resultados:  
Después de realizar tuckey para el factor B se aprecia que no existe 
diferencia significativa por lo cual se podrá utilizar la fécula que sea más 
adecuada para el proceso  
Cuadro N° 37 
Prueba de análisis sensorial: Sabor 
  F1 F2 F3   
°N C1 C2 C3 C1 C2 C3 C1 C2 C3 TOTAL 
1 8 5 2 8 7 6 4 5 3 48 
2 9 6 4 9 5 5 5 6 4 53 
3 6 6 2 7 4 5 5 5 3 43 
4 7 6 4 8 4 6 5 5 4 49 
5 7 5 4 9 5 4 6 6 4 50 
6 5 4 2 8 5 6 5 5 3 43 
7 6 5 4 8 9 9 5 6 4 56 
8 9 6 4 7 4 5 6 5 3 49 
TOTAL 57 43 26 64 43 46 41 43 28 391 
Fuente: Elaboración Propia, 2015 
 
Cuadro N° 38 
ANALISIS DE VARIANZA PARA EVALUAR  SABOR  
  GL SC CM FC FT (α =1%)  
Factor A  2 80.7778 40.3889 44.9360 5.004 
Factor B 2 146.1111 73.0556 81.2804 5.004 
Bloque 7 12.6667 1.8095 2.0132 2.974 
AxB 4 32.4722 8.1181 9.0320 3.674 
Error 
experimental 56 50.3333 0.8988     
total 71 209.1111 2.9452     




Interpretación y análisis de los resultados:  
Luego de realizar el análisis estadístico de bloques de 3 por 3 se observa 
que existe diferencia  altamente significativa en los factores A y B. Como 
existe diferencia altamente significativa en los  factores A y B se realizar 
la prueba de comparación de medias Tuckey. También podemos apreciar 
que existe diferencia altamente significativa en la iteración A*B para lo 
cual se realizara la prueba de análisis de factores. (Ver Anexo N° 11 
pruebas tuckey) 
Prueba de Tuckey para el factor A 
Conclusión  
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F2 F2 F3 
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C1 C2 C3 
 
Cuadro N° 39 
ANALISIS DE FACTORES 
F.V G.L S.C C.M F.C F.T (α = 1%) 
SC C1F 2 92.6667 46.3334 51.5497 4.962 
SC C2F 2 0.6667 0.3334 0.3709 4.962 
SC C3F 2 80.8889 40.4445 44.9978 4.962 
SC F1C 2 160.2222 80.1111 89.1303 4.962 
SC F2C 2 97.5556 48.7778 54.2694 4.962 
SC F3C 2 44.2222 22.1111 24.6004 4.962 
ErrorExp.  56 50.3333 0.8988     





Interpretación y análisis de los resultados:  
Después de haber realizado la prueba tuckey para los factores A y B en el 
factor A  podemos apreciar que no existe diferencia altamente significativa  
entre la fécula de papa y de maíz. En el factor B hay diferencia altamente 
significativa.  
Como existe diferencia entre la iteración A*B se realizó el análisis de 
factores en el cual podemos apreciar que en factor C2F que es la fécula de 
papa a cualquier concentración no existe diferencia altamente 
significativa.  
DISCUSIÓN  
Después de haber realizado el análisis señorial se aprecia que las féculas 
utilizadas a los diferentes porcentajes no existe una diferencia significativa 
pero en la elaboración se pudo apreciar que en el caso del maíz a diferentes 
concentraciones su viscosidad era muy baja por lo cual se tendría que 
agregar mayor porcentaje de la misma y aumentaría los costos en el caso 
de las otras dos féculas se puede determinar por el precio en el caso de la 
fécula de camote tiene un  precio más elevado que de la papa por lo cual 
se utilizara la fécula de papa para la elaboración de la mazamorra. 
DETERMINACION DE LA INFLUENCIA DE CONCENTRACION  EN 
EL INDICE  DE COMPORTAMIENTO AL FLUJO ( ᶯ) Y  EL 
COEFICIENTE DE CONSISTENCIA (K) 
Cuadro N° 40 
FECULA DE PAPA CON 5 %  
SRC RPM ᵞ Viscosidad  Esfuerzo constante ( σ)  
0.1054932 100 10.549322 10 105.49322 
0.1054932 50 5.274661 14 73.845254 
0.1054932 20 2.1098644 23 48.5268812 
0.1054932 10 1.0549322 35 36.922627 
0.1054932 5 0.5274661 45 23.7359745 
Fuente: Elaboración Propia, 2015 






Cuadro N° 41 
FECULA DE PAPA CON 7 %  
SRC RPM ᵞ Viscosidad  Esfuerzo constante ( σ)  
0.1054932 100 10.549322 35 369.22627 
0.1054932 50 5.274661 51 269.007711 
0.1054932 20 2.1098644 91 191.9976604 
0.1054932 10 1.0549322 135 142.415847 
0.1054932 5 0.5274661 206 108.6580166 
Fuente: Elaboración Propia, 2015 




Cuadro N° 42 
FECULA DE PAPA CON 10 %  
SRC RPM ᵞ Viscosidad  Esfuerzo constante ( σ)  
0.1054932 100 10.5493 65 685.7059 
0.1054932 50 5.2747 98 516.9168 
0.1054932 20 2.1099 172 362.8967 
0.1054932 10 1.0549 267 281.6669 
0.1054932 5 0.5275 414 218.3710 
Fuente: Elaboración Propia, 2015 




Cuadro N° 43 
FECULA DE CAMOTE CON 5 %  
SRC RPM ᵞ Viscosidad  Esfuerzo constante ( σ)  
0.1054932 100 10.5493 4 42.1973 
0.1054932 50 5.27466 5 26.3733 
0.1054932 20 2.10986 7 14.7691 
0.1054932 10 1.05493 8 8.4395 
0.1054932 5 0.52747 18 9.4944 
Fuente: Elaboración Propia, 2015 







Cuadro N° 44 
FECULA DE CAMOTE CON 7 %  
SRC RPM ᵞ Viscosidad  Esfuerzo constante ( σ)  
0.1054932 100 10.5493 17 179.3385 
0.1054932 50 5.27466 25 131.8665 
0.1054932 20 2.10986 44 92.8340 
0.1054932 10 1.05493 65 68.5706 
0.1054932 5 0.52747 104 54.8565 
Fuente: Elaboración Propia, 2015 




Cuadro N° 45 
FECULA DE CAMOTE CON 10 %  
SRC RPM ᵞ Viscosidad  Esfuerzo constante ( σ)  
0.1054932 100 10.5493 56 590.7620 
0.1054932 50 5.27466 88 464.1702 
0.1054932 20 2.10986 156 329.1388 
0.1054932 10 1.05493 260 274.2824 
0.1054932 5 0.52747 400 210.9864 
Fuente: Elaboración Propia, 2015 




Cuadro N° 46 
FECULA DE MAIZ CON 5 %  
SRC RPM ᵞ Viscosidad  Esfuerzo constante ( σ)  
0.1054932 100 10.5493 1 10.5493 
0.1054932 50 5.27466 1 5.2747 
0.1054932 20 2.10986 0 0.0000 
0.1054932 10 1.05493 0 0.0000 
0.1054932 5 0.52747 0 0.0000 
Fuente: Elaboración Propia, 2015 







Cuadro N° 47 
FECULA DE MAIZ CON 7 %  
SRC RPM ᵞ Viscosidad  Esfuerzo constante ( σ)  
0.1054932 100 10.5493 2 21.0986 
0.1054932 50 5.27466 1 5.27466 
0.1054932 20 2.10986 0 0 
0.1054932 10 1.05493 0 0 
0.1054932 5 0.52747 0 0 
Fuente: Elaboración Propia, 2015 




Cuadro N° 48 
FECULA DE MAIZ CON 10 %  
SRC RPM ᵞ Viscosidad  Esfuerzo constante ( σ)  
0.1054932 100 10.5493 37 390.3241 
0.1054932 50 5.27466 56 295.38096 
0.1054932 20 2.10986 93 196.21698 
0.1054932 10 1.05493 137 144.52541 
0.1054932 5 0.52747 222 117.09834 
Fuente: Elaboración Propia, 2015 




Tabla N° 1 
Concentración Vs Viscosidad  
 Fécula de papa Fécula de camote Fécula de maíz 
 
Concentración  n K n k n k 
5 % 0.4828 33.7878 0.5465 10.6057 0.8558 1.0925 
7 % 0.4051 140.2603 0.3979 69.0134 0.3278 1.400 
10 %  0.3811 276.248 0.3405 263.0121 0.4117 146.93 
Fuente: Elaboración Propia, 2015 
Analizando la tabla 1  se puede observar que el índice de consistencia de 
la concentración (k) en el caso de la papa es mucho mayor a comparación 
de las otras dos féculas sin embargo en el caso de la fécula de maíz se tiene 
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valores muy bajos  por lo cual se podría utilizar la fécula de papa y camote  
se ve valores más cercanos entre sí.  
GRAFICA  °N 5 
Concentración vs Viscosidad  
 
Fuente: Elaboración propia, 2015  
Figura 1: Estado estacionario de la viscosidad, que se logra con las 
féculas de papa, camote y maíz diferentes concentraciones 5 ,7 y 10 % de 
fécula. 
CONCLUSIÓN  
 Como se puede apreciar en la figura la viscosidad de las muestras en el 
caso del maíz es menor sin embargo en el caso de la fécula de papa y 
camote a las diferentes concentraciones son casi similares. Por cual se 
podría utilizar cualquiera de los dos para la elaboración de la mazamorra.  
 
 Aplicación de Modelos Matemáticos   
Balance de materia  
En las diferentes féculas se utilizaron 300 ml de agua para disolverlas para 
lo cual también existen tres diferentes porcentajes.  
Fécula al  5 %  





















Donde:   MI = masa que ingresa 
MS = masa que sale 
315  = 315 + 0 
315 = 315  
Fécula al  7 %  
MI = MS + vapor de H2O 
321  = 321 + 0 
321  = 321 
Fécula al  10  %  
MI = MS + vapor de H2O 
330  = 330 + 0 
330  = 330 
En este proceso no hay pérdida por que las féculas solo se les someten a un 
baño maría hasta que los almidones gelatinicen, lo cual no se somete a un 
proceso de evaporación.  
Balance de energía 
Q = M* Cp* ⍙T 
            m = masa 
            Cp = calor especifico  
⍙T  = T2-T1 
            T2 = Temperatura final 
            T1 = Temperatura inicial 
En este caso para el balance de energía  tenemos diferentes féculas y también 
diferentes porcentajes por lo cual s e tendrán que realizar el balance para cada una 
de las féculas y a los distintos porcentajes.  
 Fécula de camote. 
 Fécula de maíz.  
 Fécula de papa.   
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Calculo de Cp de la fécula de camote:  
Cp = 1.424 Xc + 1.549 Xp + 1.675 Xf + 0.837 Xm + 4.187 Xw 
Dónde:  
Xc= Fracción de masa de carbohidratos.  
Xp =  Fracción de masa de proteínas  
Xf = Fracción de masa de grasa 
Xm = Fracción de masa de cenizas/ sales minerales  
Xw = Fracción de masa de humedad  
x  los porcentajes de CHO, proteínas, cenizas y humedad  de la fécula de camote 
se encuentra en el anexo  numero 7  
Calculo de Cp  de fécula de camote   
Cp = 1.424 Xc + 1.549 Xp + 1.675 Xf + 0.837 Xm + 4.187 Xw 
Cp = 1.424(0.843) + 1.549(0.021) + 1.675(0.009) + 0.837(0.028) + 4.187(0.099) 
Cp = 1.685985 Kcal/kg*°C 
Para el 5 % de fécula de camote  
Q = m * Cp * (𝑇2 − 𝑇1  ) 
Q = 0.015 kg (1.685985 Kcal/kg*°C) *(50 °C – 21°C)  
Q = 0.7587 Kcal  
Para el 7 % de fécula de camote  
 Q = 0.021 kg (1.685985 Kcal/kg*°C) *(50 °C – 21°C)  
Q = 1.0622 Kcal  
Para el 10 % de fécula de camote  
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Q = 0.030 kg (1.685985 Kcal/kg*°C) *(50 °C – 21°C)  
Q = 1.5174 Kcal  
Calculo de Cp  de fécula de maíz.  
Cp = 1.424 Xc + 1.549 Xp + 1.675 Xf + 0.837 Xm + 4.187 Xw 
Cp = 1.424(0.8595) + 1.549(0.0004) + 1.675(0.0006) + 0.837(0.001) + 
4.187(0.13) 
Cp = 1.7707 Kcal/kg*°C 
Para el 5 % de fécula de camote  
Q = m * Cp * (𝑇2 − 𝑇1  ) 
Q = 0.015 kg (1.7707 Kcal/kg*°C) *(50 °C – 21°C)  
Q = 0.7703 Kcal  
Para el 7 % de fécula de camote  
 Q = 0.021 kg (1.7707 Kcal/kg*°C) *(50 °C – 21°C)  
Q = 1.0784 Kcal  
Para el 10 % de fécula de camote  
Q = 0.030 kg (1.7707 Kcal/kg*°C) *(50 °C – 21°C)  
Q = 1.5405 Kcal  
Calculo de Cp  de fécula de papa.  
Cp = 1.424 Xc + 1.549 Xp + 1.675 Xf + 0.837 Xm + 4.187 Xw 
Cp = 1.424(0.8048) + 1.549(0.0006) + 1.675(0.0006) + 0.837(0.004) + 
4.187(0.19) 
Cp =  1.9468  Kcal/kg*°C 
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Para el 5 % de fécula de papa. 
Q = m * Cp * (𝑇2 − 𝑇1  ) 
Q = 0.015 kg (1.9468 Kcal/kg*°C) *(50 °C – 21°C)  
Q = 0.8469 Kcal  
Para el 7 % de fécula de papa. 
 Q = 0.021 kg (1.9468 Kcal/kg*°C) *(50 °C – 21°C)  
Q = 1.1856 Kcal  
Para el 10 % de fécula de papa. 
Q = 0.030 kg (1.9468 Kcal/kg*°C) *(50 °C – 21°C)  
Q = 1.6937 Kcal 
4.5.Esquema experimental 
b) De la materia prima  
Identificación de las especies 
 Kiwicha (Amaranthus caudatus Linneo) 
 Harina de lucuma (Pouteria obovata) 
Análisis físico-Organoléptico 
 Variedad : Blanca  
 pH : 6.75 
 Acidez : 0.08 
 Diámetro promedio:  1 a 1.5 mm  
Cuadro N° 49 
Resultado de Análisis Organoléptico 
Kiwicha 
Apariencia Granos Pequeños 
Color   Crema 
Sabor   Característico 
Olor   Característico 
Fuente: Elaboración propia, 2015  
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Análisis Químico-proximal  
Cuadro N° 50 
Composición química Proximal de las Materia Primas 
Componente kiwicha 
Humedad  9.50 
Proteína  14.70 
Grasa  6.21 
Carbohidratos  66.54 
Cenizas  3.05 
Fuente: Laboratorio UCSM – 2015 
Análisis microbiológico  
Cuadro N° 51 
RESULTADO ANÁLISIS MICROBIOLÓGICO DE LA 
KIWICHA. 
CONTROL  VALOR OBTENIDO  
Mohos y levaduras <10 
Coliformes fecales  <10 
         Fuente: Laboratorio UCSM – 2015 
4.6.DISEÑO DE EXPERIMENTOS  
c) Experimento número uno  : Formulación  
Objetivo: Determinar la  formulación base de Kiwicha (Amaranthus 
caudatus Linneo) y Harina de lúcuma (Pouteria obovata)  






Fe1 Fe2 Fe3  
Fo1 Fo2 Fo3 
















 Kiwicha con harina de lúcuma : 80%, 20 % =Fo1 
 Kiwicha con harina de lúcuma : 85%,15 % =Fo2 
 Kiwicha con harina de lúcuma : 90%,10 % =Fo3 
 Fécula al 5 % = Fe1 
 Fécula al 7 % = Fe2 
 Fécula al 10 % = Fe3 
 
Cuadro N° 52 









Harina de lucuma  
Fécula de papa  








Acero inoxidable  
Uso alimentario 
0 -100ºC 
agua  10 litros  Extrusor  Motor de 7.5 hp 
Sensor de temperatura termocupla 
electrica. 
Velocidad 254.4 rpm 
Material acero inoxidable  
Rangos de temperatura de 0-500 
°C 
Azúcar  0.5 kg   
Fuente: Elaboración propia, 2015  
Cuadro N° 53 
Formulaciones  
Fo1: Fe1 Fo1: Fe2 Fo1: Fe3 
Harina Kiwicha:    80 % 
Harina de lúcuma: 20 % 
Fécula de papa :      5  % 
Harina Kiwicha:    80 % 
Harina de lúcuma: 20 % 
Fécula de papa:      7 % 
Harina Kiwicha:    80 % 
Harina de lúcuma: 20 % 
Fécula de papa :    10  % 
Fo2: Fe1 Fo2: Fe2 Fo2: Fe3 
Harina Kiwicha:    85 % 
Harina de lúcuma: 15 % 
Fécula de papa :      5  % 
Harina Kiwicha:    85 % 
Harina de lúcuma: 15 % 
Fécula de papa :      7  % 
Harina Kiwicha:    85 % 
Harina de lúcuma: 15 % 
Fécula de papa :      10  % 
Fo3: Fe1  Fo3: Fe2 Fo3: Fe3  
Harina Kiwicha:    90 % 
Harina de lúcuma: 10 % 
Fécula de papa :      5 % 
Harina Kiwicha:    90 % 
Harina de lúcuma: 10 % 
Fécula de papa :      7 % 
Harina Kiwicha:    90 % 
Harina de lúcuma: 10 % 
Fécula de papa :     10% 
Fuente: Elaboración propia, 2015  
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Resultados: Prueba de aceptabilidad 
Cuadro N° 54 
Prueba de Análisis sensorial: Sabor 
  Fo1 Fo2 Fo3   
Juez Fe1 Fe2 Fe3 Fe1 Fe2 Fe3 Fe1 Fe2 Fe3 TOTAL  
1 8 7 6 7 6 5 6 4 3 52 
2 7 6 7 7 5 6 5 5 4 52 
3 8 5 5 6 5 4 6 6 4 49 
4 7 6 6 7 6 5 6 4 4 51 
5 8 6 5 5 6 5 6 6 3 50 
6 7 5 6 6 5 6 5 6 5 51 
7 8 5 6 7 6 5 6 4 3 50 
8 8 6 7 6 6 6 5 5 4 53 
TOTAL  61 46 48 51 45 42 45 40 30 408 
Fuente: Elaboración propia, 2015  
CUADRO °N 55 
ANALISIS DE VARIANZA DEL SABOR  
  GL SC CM FC 
 
FT (α=1%)  
Factor A  2 30.0833 15.0417 29.3837 5.004 
Factor B 2 70.0000 35.0000 68.3721 5.004 
Bloque 7 1.3333 0.1905 0.3721 2.974 
AxB 4 6.3333 1.5833 3.0930 3.674 
Error experimental 56 28.6667 0.5119     
total 71 100.0000 1.4085     
Fuente: Elaboración Propia, 2015 
Interpretación: Se observa  que  existe diferencian altamente significativa 
entre los factores A   es la formulación y el  factor B es los distintos 
porcentajes de fécula de papa por lo cual se realizar la prueba tuckey para 
los factores A y B (Ver Anexo N° 11 pruebas tuckey) 
TUCKEY 
Prueba de Tuckey para el factor A  
Conclusión  
 
III II I 
Fo1 Fo3 Fo2 








III II I 
Fe1 Fe2 Fe3 
 
Interpretación y análisis de los resultados 
Con respecto a la formulación en el análisis sensorial en relación al sabor se puede 
apreciar que existe una diferencia en el caso de la formulación uno lo cual posee 
un 80 % de harina extruida de kiwicha con 20 % de harina de lúcuma esto es 
debido a que esta formulación tuvo las mayores puntuaciones en comparación a 
las demás. Sin embargo las demás tuvieron aceptabilidad pero no fue tanto como 
la formulación 1 con los diferentes porcentajes de fécula a utilizar.  
Cuadro N° 56 
Prueba de Análisis sensorial: Aroma 
  Fo1 Fo2 Fo3   
Juez Fe1 Fe2 Fe3 Fe1 Fe2 Fe3 Fe1 Fe2 Fe3 TOTAL  
1 8 5 4 7 6 6 6 6 5 53 
2 6 5 6 6 6 6 7 6 5 53 
3 6 6 5 8 5 4 7 6 4 51 
4 7 5 6 5 6 6 7 5 5 52 
5 8 6 4 6 5 5 6 5 4 49 
6 7 5 6 6 4 5 5 6 4 48 
7 8 6 5 5 5 6 5 5 6 51 
8 6 5 5 6 4 4 4 5 5 44 
TOTAL  56 43 41 49 41 42 47 44 38 401 












 CUADRO °N 57 
ANALISIS DE VARIANZA DE AROMA  
  GL SC CM FC FT (α=1%)  
Factor A  2 22.0278 11.0139 16.5949 5.004 
Factor B 2 29.2778 14.6389 22.0568 5.004 
Bloque 7 7.2083 1.0298 1.5516 2.974 
AxB 4 4.5556 1.1389 1.7160 3.674 
Error experimental 56 37.1667 0.6637     
total 71 73.6528 1.0374     
Fuente: Elaboración Propia, 2015 
Interpretación: Se observa  que  existe diferencian altamente significativa 
entre los factores A   es la formulación y el  factor B es los distintos 
porcentajes de fécula de papa por lo cual se realizar la prueba tuckey para 
los factores A y B (Ver Anexo N° 11 pruebas tuckey) 
TUCKEY 




III  II   I 
Fo1 Fo3 Fo2 
 




III II I 
Fe1 Fe2 Fe3 
 
Interpretación y análisis de los resultados 
Después de haber realizado la prueba tuckey para el factor A que son las 
formulaciones de kiwicha con harina de lúcuma  se aprecia que no existe 
diferencia entre los factores, sin embargo en el factor B que son los porcentajes 
de fécula se aprecia que entre el 7 y 10 % no existe diferencia significativa con 
respecto al aroma.  
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Cuadro N° 58 
Prueba de análisis sensorial: Color 
  Fo1 Fo2 Fo3   
Juez Fe1 Fe2 Fe3 Fe1 Fe2 Fe3 Fe1 Fe2 Fe3 TOTAL  
1 6 6 6 6 6 6 6 6 6 54 
2 8 5 5 5 5 5 5 6 7 51 
3 6 7 7 6 6 5 7 8 8 60 
4 6 7 5 6 5 6 6 6 6 53 
5 7 6 6 5 6 5 6 8 7 56 
6 8 6 7 6 6 5 7 7 6 58 
7 7 7 6 7 6 5 5 6 6 55 
8 8 6 7 6 5 6 6 6 6 56 
TOTAL  56 50 49 47 45 43 48 53 52 443 
Fuente: Elaboración Propia, 2015 
Cuadro °N 59 
ANALISIS DE VARIANZA DEL COLOR  
  GL SC CM FC FT (α=1%)  
Factor A  2 1.0278 0.5139 1.0039 5.004 
Factor B 2 16.4444 8.2222 16.0620 5.004 
Bloque 7 6.2083 0.8869 1.7326 2.974 
AxB 4 5.3056 1.3264 2.5911 3.674 
Error experimental 56 28.6667 0.5119     
total 71 51.3194 0.7228     
Fuente: Elaboración Propia, 2015 
Interpretación: Se observa existe una diferencia altamente significativa 
en el factor B que son los porcentajes de la fécula de papa 5,7 y 10 % para 
lo cual se realizara la prueba tuckey. (Ver Anexo N° 11 pruebas tuckey) 
Prueba de Tuckey para el factor B  
Conclusión  
 
III II I 
Fe1 Fe2 Fe3 
 
Interpretación y análisis de los resultados 
Después de haber realizado la prueba de tuckey se puede apreciar que no existe 
diferencia significativa con respecto al color en las diferentes formulaciones con 
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respecto a los distintos porcentajes de fécula de papa por lo cual se podrá utilizar 
el porcentaje que sea más óptimo para la producción.  
Cuadro N° 60 
Prueba de Análisis sensorial: Viscosidad  
  Fo1 Fo2 Fo3   
Juez Fe1 Fe2 Fe3 Fe1 Fe2 Fe3 Fe1 Fe2 Fe3 TOTAL 
1 6 7 8 5 6 8 5 4 4 53 
2 7 8 8 6 5 7 6 4 3 54 
3 7 7 6 5 6 6 5 5 3 50 
4 6 6 7 4 5 6 6 5 5 50 
5 6 6 6 4 6 8 5 4 5 50 
6 7 8 7 5 6 7 5 5 4 54 
7 6 7 7 4 4 6 4 5 3 46 
8 7 6 8 5 5 6 6 5 4 52 
TOTAL  52 55 57 38 43 54 42 37 31 409 
Fuente: Elaboración Propia, 2015 
Cuadro N° 61 
ANALISIS DE VARIANZA DE LA VISCOSIDAD  
  GL SC CM FC FT (=1%)  
Factor A  2 2.1944 1.0972 2.1027 5.004 
Factor B 2 86.7778 43.3889 83.1483 5.004 
Bloque 7 5.6528 0.8075 1.5475 2.974 
AxB 4 23.7222 5.9306 11.3650 3.674 
Error experimental 56 29.2222 0.5218     
total 71 121.6528 1.7134     
Fuente: Elaboración Propia, 2015 
Interpretación: Se observa existe diferencia altamente significativa en el  
factor B que son los diferentes porcentajes de fécula de papa por los cual  
se  procede a  realizar tuckey. (Ver Anexo N° 11 pruebas tuckey) 
Tuckey para la viscosidad en el factor B  
 
III II I 






Interpretación y análisis de los resultados 
Después de haber realizado la prueba de tuckey se puede apreciar que no existe 
diferencia significativa con respecto a la fluidez  con a los distintos porcentajes de 
fécula de papa esto es debido a que a mayor porcentaje de harina extruida de 
kiwicha la mezcla será más espesa lo cual repercute en la fluidez, por ende se 
podría utilizar el menor porcentaje debido a los costos.   
DISCUSIÓN  
En el experimento que se  realizó se puede apreciar que en el caso del sabor y el 
aroma la formulación uno que tiene una mayor puntuación en relación a los demás 
y la harina lúcuma brinda un sabor y aroma más agradable al producto.  
Sin embargo en el caso del color después de haber realizado tuckey se aprecia que 
la existe diferencia por lo cual es indistinto la formulación a utilizar en relación al 
porcentaje de fécula. 
En relación a la fluidez se ve que es muy afectada por la formulación y el 
porcentaje de fécula. Por lo cual es preferible utilizar la formulación uno con el 5 
% de fécula lo cual obtuvo mayores puntajes por los panelistas.   
Determinación de la influencia de la temperatura en el índice 
Comportamiento al flujo (n) y el coeficiente de consistencia (K) 
Cuadro °N 62 
Formulación 1  con 5 % Fécula de papa 
SRC RPM ᵞ Viscosidad  Esfuerzo constante ( σ)  
0.1054932 100 10.549322 10 105.49322 
0.1054932 50 5.274661 11 58.021271 
0.1054932 20 2.1098644 14 29.538102 
0.1054932 10 1.0549322 16 16.878915 
0.1054932 5 0.5274661 19 10.021856 
Fuente: Elaboración Propia, 2015 
n  0.7814 
k 16.350 





Cuadro °N 63 
Formulación 1  con 7 % Fécula de papa 
SRC RPM ᵞ Viscosidad  Esfuerzo constante ( σ)  
0.1054932 100 10.549322 12 126.59186 
0.1054932 50 5.274661 16 84.394576 
0.1054932 20 2.1098644 18 37.977559 
0.1054932 10 1.0549322 21 22.153576 
0.1054932 5 0.5274661 29 15.296517 
Fuente: Elaboración Propia, 2015 
n  0.7345 
k 22.963 
 𝑟2  0.994 
 
Cuadro °N 64 
Formulación 1  con 10 % Fécula de papa 
SRC RPM ᵞ Viscosidad  Esfuerzo constante ( σ)  
0.1054932 100 10.549322 27 284.83169 
0.1054932 50 5.274661 30 158.23983 
0.1054932 20 2.1098644 42 88.614305 
0.1054932 10 1.0549322 50 52.74661 
0.1054932 5 0.5274661 63 33.230364 
Fuente: Elaboración Propia, 2015 
n  0.7092 
k 51.475 
 𝑟2  0.9982 
 
Cuadro °N 65 
Formulación 2  con 5 % Fécula de papa 
SRC RPM ᵞ Viscosidad  
Esfuerzo constante ( 
σ)  
0.1054932 100 10.549322 10 105.49322 
0.1054932 50 5.274661 12 63.295932 
0.1054932 20 2.1098644 15 31.647966 
0.1054932 10 1.0549322 17 17.933847 
0.1054932 5 0.5274661 20 10.549322 




n  0.7715 
k 17.390 
 𝑟2  0.9997 
Cuadro °N 66 
Formulación 2  con 7 % Fécula de papa 
SRC RPM ᵞ Viscosidad  Esfuerzo constante ( σ)  
0.1054932 100 10.549322 11 116.04254 
0.1054932 50 5.274661 13 68.570593 
0.1054932 20 2.1098644 16 33.75783 
0.1054932 10 1.0549322 18 18.98878 
0.1054932 5 0.5274661 20 10.549322 
Fuente: Elaboración Propia, 2015 
n  0.7993 
k 18.030 
 𝑟2  0.9994 
 
Cuadro °N 67 
Formulación 2  con 10 % Fécula de papa 
SRC RPM ᵞ Viscosidad  Esfuerzo constante ( σ)  
0.1054932 100 10.549322 13 137.14119 
0.1054932 50 5.274661 14 73.845254 
0.1054932 20 2.1098644 18 37.977559 
0.1054932 10 1.0549322 20 21.098644 
0.1054932 5 0.5274661 24 12.659186 
Fuente: Elaboración Propia, 2015 
n  0.7912 
k 20.660 
 𝑟2  0.999 
                                                                            Cuadro °N 68 
Formulación 3  con 5 % Fécula de papa 
SRC RPM ᵞ Viscosidad  
Esfuerzo constante ( 
σ)  
0.1054932 100 10.549322 9 94.943898 
0.1054932 50 5.274661 11 58.021271 
0.1054932 20 2.1098644 13 27.428237 
0.1054932 10 1.0549322 15 15.823983 
0.1054932 5 0.5274661 18 9.4943898 
Fuente: Elaboración Propia, 2015 
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n  0.7774 
k 15.453 
 𝑟2  0.9995 
 
Cuadro °N 69 
Formulación 3  con 7 % Fécula de papa 
SRC RPM ᵞ Viscosidad  Esfuerzo constante ( σ)  
0.1054932 100 10.549322 12 126.59186 
0.1054932 50 5.274661 14 73.845254 
0.1054932 20 2.1098644 18 37.977559 
0.1054932 10 1.0549322 21 22.153576 
0.1054932 5 0.5274661 26 13.714119 
Fuente: Elaboración Propia, 2015 
n  0.7432 
k 21.715 
 𝑟2  0.9997 
 
Cuadro  N° 70 
Formulación 3  con 10  % Fécula de papa 
SRC RPM ᵞ Viscosidad  
Esfuerzo constante ( 
σ)  
0.1054932 100 10.549322 15 158.23983 
0.1054932 50 5.274661 17 89.669237 
0.1054932 20 2.1098644 22 46.417017 
0.1054932 10 1.0549322 26 27.428237 
0.1054932 5 0.5274661 33 17.406381 
Fuente: Elaboración Propia, 2015 
n  0.7368 
k 27.042 
 𝑟2  0.9989 
TABLA N° 2 
 Formulación 1  Formulación  2 Formulación  3 
Concentración  n k n k n k 
5 % 0.7814 16.35 0.7715 17.39 0.7774 15.453 
7 % 0.7345 22.963 0.7993 18.03 0.7432 21.715 
10 %  0.7092 51.475 0.7912 20.66 0.7368 27.042 
Fuente: Elaboración propia, 2015 
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DISCUSIÓN: El tostado que se le dio a la fécula de papa  ha sido insuficiente 
para gelatinizar todo el almidón. Es importante considerar que el tostado a 
mermado  (disminuido) la capacidad de gelatinizar de la fécula. Como se puede 
ver en el anexo 14  
GRAFICA N° 6 
FÉCULAS VS CONCENTRACIONES  
 
Fuente: Elaboración propia, 2015 
En la gráfica 7 se observa que con el 7% de fécula con las diferentes formulaciones  
tiene una viscosidad  constante la cual será la más óptima para la formulación.   
 
Balance de materia  
Resumen del balance de materia  
Etapa  Materia que ingresa Materia que sale  Perdida  
Molienda  
20 min 
Kiwicha = 6000 g 5882 g 118 g  
Extrusado  
30 min  
Harina Kiwicha = 5882 g 4999.7 g 882.3 g 
Molienda  
15 min  
Kiwicha extruida  =  4999.7 g 4899.706  g  99.994 g  
Mezclado  
5 min  
Kiwicha extruida en polvo  =   
4899.706  g  
Harina de lucuma = 
1224.9265 g  
Fécula de papa = 306.2316  g  
Azúcar =  857.4485 
7142.5463 g  145.7663 
g  














MI = MS + vapor de H2O  
Donde:   MI = masa que ingresa 
MS = masa que sale 
MT = M1 + M2 + M3 + M4 
Dónde: 
MT = Mezcla total 
M1 = Kiwicha en polvo = 4894.706 
M2 = Harina de lúcuma = 1224.9265 
M3 = Fécula de papa =  306.2316 
M4 = azúcar = 857.4485 
Donde reemplazando:  
MT = 4894.706+ 1224.9265+ 306.2316 + 857.4485 
MT =: 7283.3126 
Balance de energía 
Calculo de Cp : 
Cp = 1.424 Xc + 1.549 Xp + 1.675 Xf + 0.837 Xm + 4.187 Xw 
Dónde:  
Xc= Fracción de masa de carbohidratos.  
Xp =  Fracción de masa de proteínas  
Xf = Fracción de masa de grasa 
Xm = Fracción de masa de cenizas/ sales minerales  
Xw = Fracción de masa de humedad  
Calculo de Cp de  kiwicha: 
Cp = 1.424 Xc + 1.549 Xp + 1.675 Xf + 0.837 Xm + 4.187 Xw 
Cp = 1.424(0.69) + 1.549(0.165) + 1.675(0.075) + 0.837(0.03) +4.187 (0.04) 
Cp = 1.5564 Kcal/kg*°C 
Calculo de Cp de  harina de lúcuma:  
Cp = 1.424 Xc + 1.549 Xp + 1.675 Xf + 0.837 Xm + 4.187 Xw 
Cp = 1.424(0.817) + 1.549(0.04) + 1.675(0) + 0.837(0.05) +4.187 (0.093) 
Cp = 1.6566 Kcal/kg*°C 
Calculo de Cp del  azúcar :  
Cp = 1.424 Xc + 1.549 Xp + 1.675 Xf + 0.837 Xm + 4.187 Xw 
Cp = 1.424(0.995) + 1.549(0) + 1.675(0) + 0.837(0) +4.187 (0.005) 
Cp = 1.4378 Kcal/kg*°C 
Calculo de Cp de  de fécula de papa:  
Cp = 1.424 Xc + 1.549 Xp + 1.675 Xf + 0.837 Xm + 4.187 Xw 
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Cp = 1.424(0.8048) + 1.549(0.0006) + 1.675(0.0006) + 0.837(0.004) + 
4.187(0.19) 
Cp =  1.9468  Kcal/kg*°C 
Cp de mezcla:  
Cp de la kiwicha = 1.5564 Kcal/kg*°C 
Cp de harina de lúcuma = 1.6566 Kcal/kg*°C 
Cp del  azúcar  = 1.4378 Kcal/kg*°C 
Cp de  de fécula de papa =  Cp =  1.9468  Kcal/kg*°C 
Cp de mezcla = Cp kiwicha (80 %) +Cp Harina de lucuma (20 %) + Cp azucar 
(14 %) + Cp fécula de papa ( 5 %)  
Cp de mezcla = 2.7511 Kcal/kg*°C 
Q = m.Cp.(T2-T1)  
Donde: Q = calor requerido para el secado 
            m = masa 
            Cp = calor especifico  
            T2 = Temperatura final 
            T1 = Temperatura inicial 
Reemplazando tememos:  
Q = m.Cp.(T2-T1)  
Q = 7283.3126 kg (2.7511 Kcal/kg*°C ) ( 25 °C -21°C)  
Q = 80148.4851 kcal  
Experimento número dos: Determinación del porcentaje de especias  
a agregar a la mazamorra.  
Objetivo: Determinación de porcentaje óptimo  de saborizante natural  
Variables 
o Anís verde  = Co1 
o Clavo  = Co2 
o Canela  = Co3 
P1 = 3 % 
100 
 
P2 = 5% 
P3 = 7 % 
 
DISEÑO EXPERIMENTAL N 2: Saborizante   
 
 
Cuadro N° 71 









Harina de lucuma  
Fécula de papa  
  
6 kg        
1 kg 






Acero inoxidable  
Uso alimentario 
0 -100ºC 
Anís en polvo  
 
0.5 kg Extrusor Motor de 7.5 hp 
Sensor de temperatura termocupla 
electrica. 
Velocidad 254.4 rpm 
Material acero inoxidable  
Rangos de temperatura de 0-500 
°C 
Clavo de olor en 
polvo 
 
0.5 kg   
Canela en polvo 0.5 kg   
agua  10 litros    
Azúcar  0.5 kg   




P1  P2  P3  
Co1 Co2 Co3 
Formulación de la mazamorra  














Cuadro N° 72 
Pruebas de análisis sensorial: Sabor 
  Fo1 Fo2 Fo3   
Juez Fe1 Fe2 Fe3 Fe1 Fe2 Fe3 Fe1 Fe2 Fe3 TOTAL 
1 6 7 5 5 4 5 5 6 4 47 
2 7 8 6 6 5 4 6 6 3 51 
3 7 7 6 5 5 4 5 5 3 47 
4 6 6 7 4 5 4 4 5 5 46 
5 6 6 6 4 4 5 5 6 5 47 
6 7 8 7 5 5 5 5 5 4 51 
7 6 7 7 4 4 4 4 6 3 45 
8 7 6 6 5 5 4 6 5 4 48 
TOTAL  52 55 50 38 37 35 40 44 31 382 
Fuente: Elaboración propia, 2015  
Cuadro N°  73 
ANALISIS DE VARIANZA DE SABOR  
  GL SC CM FC FT (=1%)  
Factor A  2 8.7778 4.3889 9.9193 5.004 
Factor B 2 68.7778 34.3889 77.7220 5.004 
Bloque 7 3.7222 0.5317 1.2018 2.974 
AxB 4 4.4722 1.1181 2.5269 3.674 
Error experimental 56 24.7778 0.4425     
total 71 97.2778 1.3701     
Fuente: Elaboración propia, 2015   
Interpretación: Se observa que existe una diferencia altamente significativa en 
el factor A que son los distintos saborizantes, anís en molido, clavo de olor en 
molido y canela en molida, también existe diferencia altamente significativa en el 
factor B que son los distintos porcentajes de saborizante natural que son el 3, 5 y 
7 % por lo cual se realiza la prueba tuckey para los dos factores. (Ver Anexo N° 
11 pruebas tuckey) 
TUCKEY PARA SABOR  




III  II   I 




Prueba de Tuckey para el factor B  
Conclusión  
 
III II I 
P2 P1 P3 
 
Interpretación y análisis de resultados: Después de haber realizado  el análisis 
tuckey para el factor A se puede apreciar que no hay diferencia entre el clavo de 
olor molido y la canela, sin embargo en al realizar tuckey para el factor B se puede 
apreciar que no hay diferencia altamente significativa  entre los porcentajes de 3 
y 5 % de saborizante. (Ver Anexo N° 11 pruebas tuckey) 
Cuadro N° 74 
Prueba de Análisis sensorial: Aroma 
 Co1 Co2 Co3  
Juez P1 P2 P3 P1 P2 P3 P1 P2 P3 TOTAL 
1 5 6 5 4 4 4 6 6 5 45 
2 6 7 5 5 3 2 6 8 8 50 
3 4 5 4 4 5 5 7 9 8 51 
4 6 6 6 5 5 3 6 8 9 54 
5 5 6 5 6 4 5 7 9 8 55 
6 6 4 4 5 4 3 6 7 7 46 
7 5 5 3 6 5 3 7 8 8 50 
8 6 4 5 5 4 4 7 8 9 52 
TOTAL 43 43 37 40 34 29 52 63 62 403 
Fuente: Elaboración propia, 2015  
Cuadro N° 75 
ANALISIS DE VARIANZA DEL AROMA   
  GL SC CM FC FT (α =1%)  
Factor A  2 6.1944 3.0972 4.0784 5.004 
Factor B 2 124.3611 62.1806 81.8785 5.004 
Bloque 7 5.0972 0.7282 0.9589 2.974 
AxB 4 10.6389 2.6597 3.5023 3.674 
Error experimental 56 42.5278 0.7594     
total 71 171.9861 2.4223     
Fuente: Elaboración propia, 2015 
Interpretación: Se observa que existe una diferencia altamente significativa  en 
el factor B por lo cual se  procede a  realizar tuckey para este factor.  
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TUCKEY PARA AROMA  




III II I 
P2 P1 P3 
 
Interpretación y análisis de resultados: Después de haber realizado la prueba 
tuckey para el factor B con relación al aroma se puede apreciar que no  existe 
diferencia significativa por lo cual se puede utilizar el que tenga menores costos 
y mayor puntuación en correlación al aroma que en este caso también fue la canela 
al 5 %. 
Cuadro N° 76 
Prueba de Análisis sensorial: Color 
  Co1 Co2 Co3   
Juez P1 P2 P3 P1 P2 P3 P1 P2 P3 TOTAL 
1 5 6 4 3 4 4 7 9 8 50 
2 6 5 5 2 5 5 8 8 7 51 
3 5 6 5 3 3 3 8 8 7 48 
4 6 4 4 3 3 3 7 9 7 46 
5 5 5 4 4 4 3 9 8 6 48 
6 6 5 5 4 4 4 8 8 7 51 
7 5 6 5 4 3 3 7 8 6 47 
8 6 5 5 4 3 3 8 9 6 49 
TOTAL 44 42 37 27 29 28 62 67 54 390 
Fuente: Elaboración propia, 2015 
Cuadro N° 77 
ANALISIS DE VARIANZA DEL COLOR  
  GL SC CM FC FT (α=1%)  
Factor A  2 8.0833 4.0417 8.9147 5.004 
Factor B 2 221.5000 110.7500 244.2801 5.004 
Bloque 7 2.6111 0.3730 0.8228 2.974 
AxB 4 6.1667 1.5417 3.4004 3.674 
Error experimental 56 25.3889 0.4534     
total 71 249.5000 3.5141     
Fuente: Elaboración propia, 2015  
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Interpretación: Se observa que existe una diferencia altamente significativa en 
el factor A y también en el factor B  por lo cual se  procede a  realizar tuckey para 
los factores. (Ver Anexo N° 11 pruebas tuckey) 
TUCKEY PARA COLOR  
Prueba de Tuckey para el factor A  
Conclusión  
 
III  II   I 
Co3 Co1 Co2 
 






III II I 
P2 P1 P3 
Interpretación y análisis de resultados:  
Al haber  realizado tuckey para el factor A se aprecia que existe diferencia 
significativa entre los saborizantes, por otro lado cuando se realizó tuckey para el 
factor B podemos ver que existe diferencia significativa entre el 3 y 7 % de 
saborizante por lo cual se puede utilizar el que tenga menores costos y mayor 
puntuación en correlación al aroma que en este caso también fue la canela al 5 %. 
CONCLUSION FINAL:  
 Al concluir la prueba se pudo determinar que entre los saborizantes que son el 
anís, el clavo de olor y la canela de los cuales el anís cambiaba mucho el color y 
sabor de mazamorra, el clavo de olor a medida que se aumentaba el porcentaje 
empezaba a tener un sabor más fuerte y  dejando un sabor más amargo sin embargo 
en el caso de la canela molida fue la más óptima por ayudo a mejorar el sabor y 
olor de la mazamorra , con respecto a los porcentajes el 5 % fue el más óptimo 





Cuadro N° 78 
Resultado de pH con los diferentes saborizantes 
PH Co1 Co2 Co3 TOTAL 
°N P1 P2 P3 P1 P2 P3 P1 P2 P3   
1 3.78 3.71 3.77 4.18 3.86 3.80 3.76 3.81 3.93 34.60 
2 3.80 3.74 3.76 4.18 3.87 3.81 3.78 3.83 3.95 34.72 
3 3.79 3.73 3.78 4.19 3.86 3.79 3.77 3.82 3.92 34.65 
TOTAL 11.37 11.18 11.31 12.55 11.59 11.40 11.31 11.46 11.80 103.97 
PROMEDIO 3.79 3.73 3.77 4.18 3.86 3.80 3.77 3.82 3.93   
Fuente: Elaboración propia, 2015  
 Cuadro N° 79 
ANVA 
  GL SC CM FC FT (α =1%)  
Factor A  2 0.1581 0.0790 688.2903 4.962 
Factor B 2 0.0591 0.0296 257.5484 4.962 
AxB 4 0.4597 0.1149 1001.0000 3.632 
Error experimental 18 0.0021 0.0001     
total 26 0.4618 0.0178     
Fuente: Elaboración propia, 2015  
Interpretación: Se observa que existe una diferencia altamente significativa  en 
los factores A y B  se   procede a  realizar tuckey como también existe diferencia 
altamente significativa en el factor A* B se realizar el análisis de factores. (Ver 
Anexo N° 11 pruebas tuckey) 
TUCKEY PARA pH 
Prueba de Tuckey para el factor A  
Conclusión  
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Prueba de Tuckey para el factor B  
Conclusión 
 
III II I 
P2 P1 P3 
 
ANALISIS DE FACTORES A*B 
Cuadro N° 80 
ANALISIS DE FACTORES  
F.V G.L S.C C.M F.C F.T (α = 1%) 
SC P1Co 2 0.3260 0.1630 1397.14 6.01 
SC P2Co 2 0.0293 0.0147 125.571 6.01 
SC P3Co 2 0.0454 0.0227 194.571 6.01 
SC Co1P 2 0.0006 0.0003 11.8237 6.01 
SC Co2P 2 0.2534 0.1267 4.0278 6.01 
SC Co3P 2 0.0420 0.0210 24.5568 6.01 
ErrorExp.  18 0.0021 0.0001     
Fuente: Elaboración propia, 2015  
CONCLUSIÓN 
Después de haber realizado el análisis anva y la prueba tuckey se ve que existe 
una diferencia altamente significativa en los factores después de haber realizado 
el análisis de factores se puede apreciar que no existe diferencia significativa en 
el clavo con respecto al pH en el   cual en el clavo tiene un descenso  lo cual no es 
bueno porque deja una sensación de astringencia sin embargo en el caso de la 
canela es progresivo lo cual será más fácil de controlar.   
Cuadro N° 81 








Fuente: Elaboración propia, 2015  
 
pH Anís Verde   Clavo   Canela  
3 % 3.79 4.18 3.77 
5 % 3.73 3.86 3.82 




GRAFICA °N 7 
pH de los saborizantes 
 
 
 Fuente: Elaboración propia, 2015  
 
En la gráfica 8 se puede apreciar el pH de los diferentes saborizantes naturales a 
los diferentes porcentajes y en el caso de la canela se ve un pH progresivo el cual 
es más óptimo.   
Aplicación de Modelos Matemáticos   
Balance de materia  
Usar las tablas de vapor para el extrusor  
MI = MS + vapor de H2O  
Donde:   MI = masa que ingresa 
MS = masa que sale 
MI = MS + vapor de H2O  
Donde:   MI = masa que ingresa 
MS = masa que sale 
MT = M1 + M2 + M3 + M4 
Dónde: 
MT = Mezcla total 
M1 = Kiwicha en polvo = 4894.706 
M2 = Harina de lúcuma = 1224.9265 















M4 = azúcar = 857.4485 
M5 = canela molida = + 306.2316 
Donde reemplazando:  
MT = 4894.706+ 1224.9265+ 306.2316 + 857.4485 
MT =: 7589.5442 
Balance de energía 
Calculo de Cp : 
Cp = 1.424 Xc + 1.549 Xp + 1.675 Xf + 0.837 Xm + 4.187 Xw 
Dónde:  
Xc= Fracción de masa de carbohidratos.  
Xp =  Fracción de masa de proteínas  
Xf = Fracción de masa de grasa 
Xm = Fracción de masa de cenizas/ sales minerales  
Xw = Fracción de masa de humedad  
Calculo de Cp de  kiwicha: 
Cp = 1.424 Xc + 1.549 Xp + 1.675 Xf + 0.837 Xm + 4.187 Xw 
Cp = 1.424(0.69) + 1.549(0.165) + 1.675(0.075) + 0.837(0.03) +4.187 (0.04) 
Cp = 1.5564 Kcal/kg*°C 
Calculo de Cp de  harina de lúcuma:  
Cp = 1.424 Xc + 1.549 Xp + 1.675 Xf + 0.837 Xm + 4.187 Xw 
Cp = 1.424(0.817) + 1.549(0.04) + 1.675(0) + 0.837(0.05) +4.187 (0.093) 
Cp = 1.6566 Kcal/kg*°C 
Calculo de Cp del  azúcar :  
Cp = 1.424 Xc + 1.549 Xp + 1.675 Xf + 0.837 Xm + 4.187 Xw 
Cp = 1.424(0.995) + 1.549(0) + 1.675(0) + 0.837(0) +4.187 (0.005) 
Cp = 1.4378 Kcal/kg*°C 
Calculo de Cp de   fécula de papa:  
Cp = 1.424 Xc + 1.549 Xp + 1.675 Xf + 0.837 Xm + 4.187 Xw 
Cp = 1.424(0.8048) + 1.549(0.0006) + 1.675(0.0006) + 0.837(0.004) + 
4.187(0.19) 
Cp =  1.9468  Kcal/kg*°C 
Calculo de Cp de   canela em polvo :  
Cp = 1.424 Xc + 1.549 Xp + 1.675 Xf + 0.837 Xm + 4.187 Xw 
Cp = 1.424(0.8059) + 1.549(0.1058) + 1.675(0.0399) + 0.837(0.036) + 
4.187(0.1058) 





Cp de mezcla:  
Cp de la kiwicha = 1.5564 Kcal/kg*°C 
Cp de harina de lúcuma = 1.6566 Kcal/kg*°C 
Cp del  azúcar  = 1.4378 Kcal/kg*°C 
Cp de  de fécula de papa =  1.9468  Kcal/kg*°C 
Cp de la canela molida =  1.8514  Kcal/kg*°C 
Cp de mezcla = Cp kiwicha (80 %) +Cp Harina de lucuma (20 %) + Cp azucar 
(14 %) + Cp fécula de papa ( 5 %) + Cp fécula de canela molida a( 5 %) 
Cp de mezcla = 3.6768 Kcal/kg*°C 
Q = m.Cp.(T2-T1)  
Donde: Q = calor requerido para el secado 
            m = masa 
            Cp = calor especifico  
            T2 = Temperatura final 
            T1 = Temperatura inicial 
Reemplazando tememos:  
Q = m.Cp.(T2-T1)  
Q = 7589.5442 kg (3.6768 Kcal/kg*°C ) ( 25 °C -21°C)  
Q = 111620.9445  kcal  
Experimento número tres: Extrusión 
Objetivo: Determinar los parámetros óptimos para la extrusión y la boquilla 
óptima para el proceso  
Variables 
 Formulación optima  con canela =  Fc 3 
o Boquilla N° 1 = 𝐵1 
o Boquilla N° 2 = 𝐵2 
o Boquilla N° 3 = 𝐵3 








Cuadro N° 82 
Prueba de Análisis sensorial: Color 
Juez B1 B2 B3 TOTAL  
1 6 7 4 17 
2 5 5 5 15 
3 7 7 5 19 
4 5 6 6 17 
5 6 8 5 19 
6 6 7 7 20 
7 5 5 6 16 
8 6 6 6 18 
TOTAL  46 51 44 141 
Fuente: Elaboración propia, 2015 
Cuadro °N 83 
ANALISIS DE VARIANZA DE COLOR  
Fv Gl Sc Cm Fc  Ft 
Tratamiento 2 3.25 1.625 1.625 < 6.51 
Bloque  7 6.625 0.9464 0.9464 < 4.28 
Error exp 14 14 1    
Total  23 20.625 0.8967    
Fuente:  Elaboración propia, 2015 
Interpretación: Se observa que el F calculado en el factor B es menor que el F de tablas  
por  lo tanto  no existe una diferencia altamente significativa. Por lo que se podrá utilizar 












Cuadro N° 84 
Prueba de Análisis sensorial: Viscosidad 
Juez B1 B2 B3 TOTAL 
1 7 8 7 22 
2 6 7 7 20 
3 7 6 5 18 
4 6 8 5 19 
5 5 8 5 18 
6 7 9 5 21 
7 5 4 5 14 
8 6 6 5 17 
TOTAL  49 56 44 149 
Fuente: Elaboración propia, 2015 
 
Cuadro N° 85 
ANALISIS DE VARIANZA DE VISCOSIDAD  
Fv Gl Sc Cm Fc  Ft 
Tratamiento 2 9.0833 4.5416 3.3030 < 6.51 
Bloque  7 14.625 2.0893 1.5195 < 4.28 
Error exp 14 28.875 1.3750    
Total  23 37.9583 1.6504    
Fuente: Elaboración propia, 2015 
Interpretación: Se observa que el F calculado en el factor B es menor que el F de tablas  
por  lo tanto  no existe una diferencia altamente significativa. 
Por lo que se podrá utilizar cualquier de las boquillas las cuales no afectaran en gran 
medida. 
Cuadro N° 86 
Prueba de Análisis sensorial: Sabor  
Juez B1 B2 B3 TOTAL  
1 7 8 7 22 
2 6 6 5 17 
3 5 4 6 15 
4 6 7 8 21 
5 8 5 6 19 
6 5 6 6 17 
7 5 7 7 19 
8 6 6 5 17 
TOTAL  48 49 50 147 





Cuadro N° 87 
ANALISIS DE VARIANZA DE SABOR  
Fv Gl Sc Cm Fc  Ft 
Tratamiento 2 3.0833 1.5417 1.3596 < 6.51 
Bloque  7 8.2916 1.1845 1.0446 < 4.28 
Error exp 14 15.875 1.1339    
Total  23 18.9583 0.8243    
Fuente: Elaboración propia, 2015 
Interpretación: En el sabor no hay diferencia significativa ya que todos son una misma 
formulación sin embargo la dureza con respecto a la boquilla mientras la boquilla es 
menor la dureza aumenta y a medida que la boquilla es mayor la mezcla extruida es más 
suave.  
Cuadro °N 88 
Prueba de Análisis sensorial: Aroma 
Juez B1 B2 B3 TOTAL  
1 7 8 8 23 
2 5 6 6 17 
3 7 6 8 21 
4 7 6 5 18 
5 6 8 5 19 
6 5 8 6 19 
7 7 9 5 21 
8 5 4 5 14 
TOTAL  49 55 48 152 
Fuente: Elaboración propia, 2015 
 Cuadro N° 89 
ANALISIS DE VARIANZA DE AROMA  
Fv Gl Sc Cm Fc  Ft 
Tratamiento 2 3.5833 1.7917 0.6645 < 6.51 
Bloque  7 18 2.5714 0.9536 < 4.28 
Error exp 14 37.75 2.6964    
Total  23 41.3333 1.7971    
Fuente: Elaboración propia, 2015 
Interpretación: 
Después de haber realizado el diseño estadístico con respecto al aroma se podría 
concluir que no existe diferencia significativa con las diferentes boquillas por 





Podemos concluir que en el uso de las diferentes boquillas no afecta notoriamente 
a las características organolépticas sin embargo se pudo apreciar que el uso de 
boquillas se determina según la granulometría de la materia prima a utilizar 
también afecta a la presión interna que se genera dentro del extrusor porque al ser 
más amplia la boquilla la fuga de valor o aire caliente será mayor y el tiempo para 
que el tornillo caliente y empiece a extruir será mayor lo más óptimo en este caso 
es utilizar una boquilla media para que pueda extruir mejor y en menor tiempo lo 
cual implica un ahorro en energía por el uso de la máquina.  
 
Cuadro °N 90 
Determinación del índice de absorción de agua 
Repeticiones  B1 B2 B3 
1 1.418 1.808 1.427 
2 1.697 1.544 1.432 
3 1.458 1.808 1.484 
4 1.518 1.568 1.427 
Promedio  1.52275 1.682 1.4425 
Fuente: Elaboración propia, 2015 
 
GRAFICA N° 8 
Determinación del índice de absorción de agua 
 
Fuente: Elaboración propia, 2015 
En la gráfica 9 se puede apreciar el promedio de las mediciones con 
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boquilla dos se obtuvo mayores valores en comparación a las otras 
boquillas.  
Cuadro N ° 91 
DISEÑO COMPLETAMENTE AL AZAR  
Repeticiones  B1 B2 B3 TOTAL  
1 1.418 1.808 1.427 4.653 
2 1.697 1.544 1.432 4.673 
3 1.458 1.808 1.484 4.75 
4 1.518 1.568 1.427 4.513 
TOTAL  6.091 6.728 5.77 18.589 
Fuente: Elaboración propia, 2015 
Cuadro N° 92 
ANALISIS DE VARIANZA DE  INDICE DE  ABSORCIÓN DE AGUA 
Fv Gl Sc Cm Fc  Ft 
Tratamiento 2 0.091 0.0455 3.6693 < 8.02 
Error exp 9 0.1116 0.0124    
Total  11 0.2026    0.0184    
Fuente: Elaboración propia, 2015 
Interpretación: Al   realizar el análisis estadístico  podemos apreciar que no existe 
diferencia significativa con respecto al índice de absorción de agua  esto es debido a que 
la diferencia entre los valores son más bajos.  
Cuadro  N° 93 
Índice de solubilidad en agua 
Repeticiones  B1 B2 B3 TOTAL 
1 0.264 0.316 0.240 0.820 
2 0.244 0.271 0.256 0.771 
3 0.256 0.288 0.279 0.823 
4        0.260 0.302 0.284 0.846 
TOTAL  1.024 1.177 1.059 3.260 
Promedio  0.2560 0.2943 0.2648  
Fuente: Elaboración propia, 2015 








Cuadro  N° 94 
ANALISIS DE VARIANZA DE ÍNDICE DE SOLUBILIDAD EN AGUA  
Fv Gl Sc Cm Fc  Ft 
Tratamiento 2 0.0033 0.0017 5.5 < 5.78 
Error exp 9 0.0025 0.0003    
Total  11 0.0058 0.0005    
Fuente:  Elaboración propia, 2015 
Interpretación: Al   realizar el análisis estadístico  podemos apreciar que no existe 
diferencia significativa con respecto solubilidad en agua. 
GRAFICA N° 9 
ÍNDICE DE SOLUBILIDAD EN AGUA 
 
Fuente: Elaboración propia, 2015 
En la gráfica 10 del Índice de solubilidad en agua, los valores promedios obtenidos con 
el uso de las diferentes boquillas se puede apreciar que con la boquilla número dos obtuvo 
valores mayores que los otros dos.   
CONCLUSIÓN  
Podemos concluir que con respecto al color, fluidez  y sabor no existe una diferencia 
significativa esto puede ser debido a que todos tienen la misma formulación sin embargo 
se apreció que se tuvo mayor homogenización con la boquilla número dos.  
 Con respecto al índice de absorción de agua y la solubilidad en agua la boquilla número 
dos fue la más óptima por que se tuvo valores más altos a comparación de las otras dos.  
Aplicación de Modelos Matemáticos   
MI = MS + vapor de H2O  
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MS = masa que sale 
MI = MS + vapor de H2O  
Donde:   MI = masa que ingresa 
MS = masa que sale 
MT = M1 + M2 + M3 + M4 
Dónde: 
MT = Mezcla total 
M1 = Kiwicha en polvo = 4894.706 
M2 = Harina de lúcuma = 1224.9265 
M3 = Fécula de papa =  306.2316 
M4 = azúcar = 857.4485 
M5 = canela molida = + 306.2316 
Donde reemplazando:  
MT = 4894.706+ 1224.9265+ 306.2316 + 857.4485 
MT =: 7589.5442 
Cp de mezcla:  
Cp de la kiwicha = 1.5564 Kcal/kg*°C 
Cp de harina de lúcuma = 1.6566 Kcal/kg*°C 
Cp del  azúcar  = 1.4378 Kcal/kg*°C 
Cp de  de fécula de papa =  1.9468  Kcal/kg*°C 
Cp de la canela molida =  1.8514  Kcal/kg*°C 
Cp de mezcla = Cp kiwicha (80 %) +Cp Harina de lucuma (20 %) + Cp azucar 
(14 %) + Cp fécula de papa ( 5 %) + Cp fécula de canela molida a( 5 %) 
Cp de mezcla = 3.6768 Kcal/kg*°C 
Q = m.Cp.(T2-T1)  
Donde: Q = calor requerido para el secado 
            m = masa 
            Cp = calor especifico  
            T2 = Temperatura final 
            T1 = Temperatura inicial 
Reemplazando tememos:  
Q = m.Cp.(T2-T1)  
Q = 7589.5442 kg (3.6768 Kcal/kg*°C ) ( 25 °C -21°C)  






MODELO DE EXTRUSIÓN  
Transferencia de calor por convección  
 
𝑞 = ℎ ∗ 𝐴(𝑇𝑠 − 𝑇) 
Dónde:  
q= Velocidad de Transferencia de Calor  
h= Coeficiente Global de transferencia de calor  ( 17 w/m °k) 
A= Área o superficie interior o exterior  
Ts= Temperatura de la superficie 
T= Temperatura del Fluido  
𝑞 = (17 w/m °k) (0.15𝑚)(100 °𝐶 − 18 °𝐶 ) 
𝑞 = (17 w/m °k) (0.15𝑚)(373.150°𝐾 − 291.150°𝐾) 
𝑞 = 209.1 w =   209.1  J / seg 
Determinación del índice de absorción de agua 
Se pesó 2,5 g de muestra de harina del producto extruido y se agregó 30 ml 
de agua destilada (se pesó en los tubos de centrífuga previamente tarados). 
Luego se atemperó en Baño María a 30iºC sometiéndolo a agitación 
intermitente por 30 minutos, luego se colocó en una centrífuga de 3i000 
rpm por 10 minutos, el sobrenadante se pasó a una placa petri previamente 
tarado y se tomó el peso del gel  
Cálculo: 
El gel que quedó dentro del tubo se pesó para determinar el índice de 
absorción que está dado por la siguiente fórmula: 
Índice de Absorción de agua   = 
Peso del gel(g)
Peso de la muestra(g)
 






Índice de Absorción de agua   = 1.418 




Índice de Absorción de agua   = 1.408 




Índice de Absorción de agua   = 1.42 
 
Determinación del índice de solubilidad en agua 
En esta prueba se pesó 2,5 g de muestra de harina del producto extruido y 
se agregó 30 ml de agua destilada (se pesó en los tubos de centrífuga 
previamente tarados). Luego se atemperó en Baño María a 45iºC 
sometiéndolo a agitación intermitente por 30 minutos, posteriormente se 
colocó en una centrífuga de 3 000 rpm por 10 minutos, el sobrenadante se 
pasó a una placa petri previamente tarado y fue colocado en una estufa a 
45iºC para concentrar por evaporación (Flujograma 4). (31) 
Cálculo: 
Se determinó el peso del sólido soluble y para calcular el índice de 
solubilidad en agua se utilizó la siguiente fórmula: 
Índice de Solubilidad en agua = 
Sólidos solubles (g) 
Peso de la muestra (g)
 
 




Índice de Solubilidad en agua   = 0.256 




Índice de Solubilidad en agua   = 0.306 
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Índice de Solubilidad en agua   = 0.275 
Experimento final I   : Determinación de la vida útil  
Objetivos: Determinación de la vida útil del alimento 
Variables:  
o Te1 = 20 °C  
o Te2 = 30 °C 
o Te3 = 40 °C 
 Resultado 
Humedad  
Cuadro N° 95 






10°C 20°C 30°C 
0 0 2.47 2.47 2.47 
1 1440 2.48 2.49 2.49 
2 2880 2.48 2.50 2.50 
3 4320 2.47 2.51 2.51 
4 5760 2.49 2.50 2.53 
5 7200 2.50 2.51 2.54 
6 8640 2.50 2.50 2.55 
7 10080 2.51 2.51 2.57 
8 11520 2.50 2.52 2.58 
9 12960 2.51 2.52 2.60 
10 14400 2.50 2.53 2.61 
11 15840 2.50 2.54 2.60 
12 17280 2.51 2.54 2.61 
13 18720 2.50 2.56 2.60 
14 20160 2.51 2.57 2.61 
15 21600 2.52 2.58 2.62 
Fuente: Elaboración propia, 2015 
 
 Materiales y Equipos  
 Termómetro 
 Vasos precipitados  
 Pipetas  
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 Balanza analítica  
 Cámara de vida útil  
Aplicación de Modelos Matemáticos   
Para determinar el orden de reacción se realiza una regresión lineal para cada 
orden de modo de verificar cual se ajusta a estos datos experimentales, para ello 
el proceso se realiza de acuerdo a lo siguiente: 
CALCULO DE LOS COEFICIENTES DE REGRESION DE UNA 
REACCION DE ORDEN CERO 
 
t = [C]  - [Co] 
         -k 
Donde: 
[C]= Valor de la característica evaluada al tiempo t 
[Co]= Valor Inicial de la Característica Evaluada 
K= Velocidad constante de deterioro 
t= tiempo en que se realiza la evaluación 
Ecuación de una Recta: 
 
Donde: 
a= Intercepto = [Co] 
b= Pendiente = k 
X = t 
Y = [C] 
R2 = Coeficiente de Variación 
Relación Lineal:  




Y = a + b*x 
 




CALCULO DE LOS COEFICIENTES DE REGRESION DE UNA 
REACCION DE PRIMER ORDEN 
 
t = ln[C]  - ln[Co] 
         -k 
 
Donde: 
ln[A]= Valor de la característica evaluada al tiempo t 
ln[Ao]= Valor Inicial de la Característica Evaluada 
K= Velocidad constante de deterioro 
t= tiempo en que se realiza la evaluación 
 
Ecuación de una Recta: 
 
Donde: 
a= Intercepto = ln[Co] 
b= Pendiente = k 
X = t 
Y = ln[C] 
R2 = Coeficiente de Variación 
Relación Lineal:  
 ln[C]  vs. T 
Realizando las regresiones lineales se obtienen las siguientes ecuaciones 
para temperatura:  
Para 10 °C                Ln C = 2.4656 + 0.0028* t 
R² = 0.7557 
 
Para 20 °C                Ln C = 2.476 + 0.006* t 
R² = 0.9036 
 
Para 30 °C                Ln C = 2.4867 + 0.01* t 
R² = 0.9255 
Y = a + b*x 
 





CALCULO DE LA VELOCIDAD CONSTANTE DE DETERIORO 
Para determinar la velocidad de deterioro de nuestro producto se trabaja con la 










K = Constante de velocidad de reacción 
A = Constante de velocidad en la medida que la reacción tiende al 
infinito. 
EA = Energía de activación 
R = Constante de gases ideales 
T = Temperatura en °K 
 
Ecuación de una Recta: 
 
Donde: 
a= Intercepto = A 
b= Pendiente = EA 
X = 1/T 
Y = Ln K 
R2 = Coeficiente de Variación 
Y = a + b*x 
 
LnK = LnA – EA *  1 





Relación Lineal:  
 Ln K  vs. 1/T 
En donde se obtienen los siguientes datos: 
 
 
Cuadro N° 96 
Velocidad de deterioro para 10 °C, 20 °C y 30 °C  
T(°C) T(°K) K 1/T Ln K 
10 283.15 0.0028 0.00353 
-
5.87813586 
20 293.15 0.006 0.00341 
-
5.11599581 
30 303.15 0.01 0.00330 
-
4.60517019 
                      Fuente: Elaboración propia, 2015 
En donde reemplazando los valores obtenidos en la ecuación de 
Arrhenius, se obtiene la siguiente ecuación: 
Siendo: 
Ln A = 13.486 





CALCULO DE VIDA ÚTIL 
Considerando como humedad límite de 5 % para alimentos de 










Cuadro N° 97 
VELOCIDAD DE DETERIORO A DIFERENTES TEMPERATURAS 
TEMPERATURA 
K 
TIEMPO TIEMPO TIEMPO TIEMPO 
(°C) (°K) (Min) (Días)  (Meses) (Años) 
0 273.15 1.42663E-06 494325.69990 343.28174 11.44272 0.95356 
1 274.15 1.53481E-06 459482.85631 319.08532 10.63618 0.88635 
2 275.15 1.65032E-06 427322.90590 296.75202 9.89173 0.82431 
3 276.15 1.77359E-06 397622.78788 276.12694 9.20423 0.76702 
4 277.15 1.90508E-06 370179.29202 257.06895 8.56897 0.71408 
5 278.15 2.04526E-06 344807.18073 239.44943 7.98165 0.66514 
6 279.15 2.19464E-06 321337.49898 223.15104 7.43837 0.61986 
7 280.15 2.35374E-06 299616.05230 208.06670 6.93556 0.57796 
8 281.15 2.52313E-06 279502.03511 194.09864 6.46995 0.53916 
9 282.15 2.70337E-06 260866.79398 181.15750 6.03858 0.50322 
10 283.15 2.89508E-06 243592.71172 169.2 5.6 0.46989 
11 284.15 3.09888E-06 227572.19979 158.03625 5.26787 0.43899 
12 285.15 3.31545E-06 212706.78817 147.71305 4.92377 0.41031 
13 286.15 3.54549E-06 198906.30259 138.12938 4.60431 0.38369 
14 287.15 3.78971E-06 186088.12034 129.22786 4.30760 0.35897 
15 288.15 4.04888E-06 174176.49675 120.95590 4.03186 0.33599 
16 289.15 4.3238E-06 163101.95530 113.26525 3.77551 0.31463 
17 290.15 4.61529E-06 152800.73500 106.11162 3.53705 0.29475 
18 291.15 4.92423E-06 143214.28934 99.45437 3.31515 0.27626 
19 292.15 5.25151E-06 134288.83178 93.25613 3.10854 0.25904 
20 293.15 5.5981E-06 125974.92327 87.48 2.92 0.24301 
21 294.15 5.96496E-06 118227.09754 82.10215 2.73674 0.22806 
22 295.15 6.35313E-06 111003.52072 77.08578 2.56953 0.21413 
23 296.15 6.76368E-06 104265.68182 72.40672 2.41356 0.20113 
24 297.15 7.19773E-06 97978.11116 68.04035 2.26801 0.18900 
25 298.15 7.65643E-06 92108.12414 63.96398 2.13213 0.17768 
26 299.15 8.14101E-06 86625.58786 60.15666 2.00522 0.16710 
27 300.15 8.65272E-06 81502.70852 56.59910 1.88664 0.15722 
28 301.15 9.19286E-06 76713.83758 53.27350 1.77578 0.14798 
29 302.15 9.76281E-06 72235.29496 50.16340 1.67211 0.13934 
30 303.15 1.0364E-05 68045.20774 47.25 1.58 0.13126 
31 304.15 1.09979E-05 64123.36284 44.53011 1.48434 0.12369 
32 305.15 1.1666E-05 60451.07249 41.97991 1.39933 0.11661 
33 306.15 1.23699E-05 57011.05121 39.59101 1.31970 0.10998 
34 307.15 1.31113E-05 53787.30342 37.35229 1.24508 0.10376 
35 308.15 1.38918E-05 50765.02051 35.25349 1.17512 0.09793 
36 309.15 1.47134E-05 47930.48673 33.28506 1.10950 0.09246 
37 310.15 1.55777E-05 45270.99293 31.43819 1.04794 0.08733 
38 311.15 1.64868E-05 42774.75756 29.70469 0.99016 0.08251 
39 312.15 1.74426E-05 40430.85430 28.07698 0.93590 0.07799 
40 313.15 1.84472E-05 38229.14560 26.54802 0.88493 0.07374 
Fuente: Elaboración propia, 2015 
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Cuadro N° 98 
 Vida en anaquel a distintas temperaturas 
TEMPERATURA VIDA UTIL (DIAS) VIDA UTIL 
(MESES) 
10°C 169.2 6 
20°C 87.48 3 
30°C 47.25 2 
              Fuente: Elaboración propia, 2015 
CONCLUSIÓN  
Como podemos apreciar en el siguiente cuadro se observa que a una temperatura 
de 30 °C la mazamorra instantánea tiene una vida útil de  2 meses  y a 20 °C se 
tiene una vida útil de 3 meses por tanto podemos concluir que a mayores 
temperaturas de almacenamiento se tiene menor tiempo de vida útil debido a que 
la humedad del producto se incrementa, es por eso que recomendamos almacenar 
el producto a temperatura ambiente (20 °C), en un lugar seco, lo cual permitirá 
que el producto se conserve sus características organolépticas y porcentaje de 
humedad adecuado el que se encuentra dentro de los límites permitidos según la 
norma de INDECOPI ( Para alimentos de reconstitución instantánea)  
Experimento final II: Reconstitución 
 Objetivos  : determinar la cantidad de agua necesaria para su 
reconstitución de la mazamorra  
 Variables  
 50 % agua = 𝐴1 
 75 % agua = 𝐴2 




                                                     A1                              A2                  A3 
Resultado 
Consistencia  






 Sabor  
 Textura  
 Color 
Cuadro N° 99 
CONSISTENCIA CON RESPECTO AL VOLUMEN DE AGUA 
Diluciones  Temperatura  Tiempo  Longitud  °Brix  
100 ml 58 °C 3.08 minutos 9.5 cm 16 
9.6 cm 16 
9.4 cm 16 
150 ml  58 °C 3.08 minutos 12.5 cm 14 
12.4 cm 14 
12.6cm 14 
200 ml 58 °C 3.08 minutos 15.0 cm 12 
14.8 cm 12 
15.1 cm 12 
Fuente: Elaboración propia, 2015  
Cuadro N° 100 
Volumen de agua vs Constencia 
  Reconstitución   
Repeticiones A1 A2 A3 Total  
1 9.5 12.5 15 37 
2 9.6 12.4 14.8 36.8 
3 9.4 12.6 15.1 37.1 
Total 28.5 37.5 44.9 110.9 
Promedio 9.5 12.5 15.0   
Fuente: Elaboración propia, 2015  
Cuadro N° 101 
ANALISIS DE VARIANZA DE CONSISTENCIA DE LA MAZAMORRA   
Fv Gl Sc Cm Fc   Ft 
Tratamiento 2 44.9689 22.4844 1813.2616 > 10.92 
Error exp 6 45.0556 0.0124       
Total  8 0.0867 0.0184       
Fuente: Elaboración propia, 2015  
Interpretación: Existe diferencia altamente significativa por lo cual se realizara 






 III      II    I  
A3    A2 A1 
CONCLUSIÓN  
Después de haber realizado el análisis anva y tuckey se puede apreciar que existe 
diferencia altamente significativa y esto es debido que a aumentar las 
proporciones de agua hacer que la longitud que se alcanza sea progresivo por lo 
cual se llega a la conclusión que la consistencia está en función a la dilución, si 
una persona quiere tener más liquida la mazamorra solo se tiene que agregar 
mayor cantidad de agua pero en el caso de la empresa para economizar costos lo 
más óptimo sería diluirlo en un 75 %  de agua lo cual tuvo buena consistencia.  
GRAFICA N° 10 
 
            Fuente: Elaboración propia, 2015 
En la gráfica 12 se puede apreciar las diferentes mediciones con el consistometro lo cual 
se medió con las diferentes diluciones el primero fue con el que se trabajó siempre luego 
se fue agregando un 50 ml  hasta llegar a 250 en el cual la consistencia era más fluida.  
Lo cual se puede representar mediante un modelo lineal: 
°Brix Y = 0.046 X + 20.8 𝑟2 =0.9888 
Longitud  Y = 0.05 X +4.75 𝑟2 = 0.9921 
y = 0.05x + 4.75
R² = 0.9921
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En el caso de los grados °Brix fue descendiendo debido a que el volumen de agua fue 
mayor  y era lógico la disminución  de los grados °Brix en el caso de  que las personas 
quieran consumir la mazamorra más diluida tendrán que agregarle azúcar.  
En el caso de la longitud que se midió en el consistometro fue inverso al de los grados 
°Brix esto es debido a que cuando la mazamorra es más diluida esta es más líquida y tiene 
a expandirse la superficie que alcanza.  
Diseño Estadístico: Análisis estadístico: completamente al azar 
Materiales y Equipos  
o Termómetro 
o Vasos precipitados  
o Pipetas  
o Balanza analítica  
 DESCRIPSCION DEL EXPERMIENTO: Para la reconstitución del 
producto final se disolverá la mezcla en diferentes porcentajes de agua 
para obtener el volumen adecuado  y se medirá el índice de absorción 
de agua.   
Cuadro N° 102 
Prueba de Análisis sensorial: Sabor 
  Sabor   
Juez A1 A2 A3 Total  
1 7 9 6 22 
2 8 8 7 23 
3 6 9 6 21 
4 7 9 7 23 
5 8 8 7 23 
6 7 8 8 23 
7 6 9 6 21 
8 6 9 7 22 
Total 55 69 54 178 
Promedio 6.8750 8.6250 6.7500   








Cuadro N° 103 
ANALISIS DE VARIANZA DE SABOR   
Fv Gl Sc Cm Fc   Ft 
Tratamiento 2 17.5833 8.7917 14.6238 > 6.51 
Bloque 7 1.8333 0.2619 0.4356 < 4.28 
Error 14 8.4167 0.6012       
Total 23 27.8333 1.2101       
 Fuente: Elaboración propia, 2015 
Interpretación: Se observa  que existe una diferencia altamente significativa. Por 
lo cual se realizara la prueba de tuckey.  
TUCKEY  
 III      II    I  
A2    A1   A3 
Interpretación y análisis de resultados 
Se puede apreciar que entre la dilución del 50 % y  75 % de agua no existe diferencia 
altamente significativa con respecto al sabor por lo cual se podrá utilizar cualquiera de 
los dos dependiendo a los costó lo cual sería utilizar el del 75 % de agua por lo que traería 
mayor rentabilidad.  
Cuadro N° 104 
Prueba de Análisis sensorial: Olor 
  Olor   
Juez A1 A2 A3 Total  
1 8 7 6 21 
2 8 8 7 23 
3 6 8 7 21 
4 7 8 7 22 
5 8 7 7 22 
6 7 8 6 21 
7 8 7 6 21 
8 6 6 7 19 
Total 58 59 53 170 









Cuadro N° 105 
ANALISIS DE VARIANZA DE OLOR 
Fv Gl Sc Cm Fc   Ft 
Tratamiento 2 2.5833 1.2917 2.2371 < 6.51 
Bloque 7 3.1667 0.4524 0.7835 < 4.28 
Error 14 8.0833 0.5774       
Total 23 13.8333 0.6014       
Fuente: Elaboración propia, 2015 
Interpretación: Se observa  que no  existe una diferencia altamente significativa con 
respecto al olor por lo cual se puede elegir cualquiera de las diluciones.  
 
 
 Cuadro N° 106 
Prueba de Análisis sensorial: Sabor 
  Color   
Juez A1 A2 A3 Total  
1 8 9 8 25 
2 8 8 7 23 
3 6 7 6 19 
4 7 9 7 23 
5 8 8 7 23 
6 8 8 8 24 
7 7 8 6 21 
8 8 7 8 23 
Total 60 64 57 181 
Fuente: Elaboración propia, 2015 
Cuadro N° 107 
ANALISIS DE VARIANZA DE SABOR 
Fv Gl Sc Cm Fc   Ft 
Tratamiento 2 3.0833 1.5417 1.3525 < 6.51 
Bloque 7 7.9583 1.1369 0.9974 < 4.28 
Error 14 15.9583 1.1399       
Total 23 27.8333 1.2101       
Fuente: Elaboración propia, 2015 
Interpretación: Se observa  que no  existe una diferencia altamente significativa 







 Cuadro N° 108 
Prueba de Análisis sensorial: Textura 
  Textura   
Juez A1 A2 A3 Total  
1 9 9 6 24 
2 8 8 8 24 
3 6 7 6 19 
4 8 7 7 22 
5 8 8 6 22 
6 7 8 8 23 
7 6 9 6 21 
8 6 8 8 22 
Total 58 64 55 177 
Promedio 7.2500 8.0000 6.8750   
Fuente: Elaboración propia, 2015 
Cuadro N° 109 
ANALISIS DE VARIANZA DE TEXTURA 
Fv Gl Sc Cm Fc   Ft 
Tratamiento 2 5.2500 2.6250 2.6095 < 6.51 
Bloque 7 6.2917 0.8988 0.8935 < 4.28 
Error 14 14.0833 1.0060       
Total 23 25.6250 1.1141       
Fuente: Elaboración propia, 2015 
Interpretación: Se observa  que no  existe una diferencia altamente significativa con 
respecto a la textura por lo cual se puede elegir cualquiera de las diluciones 
CONCLUSIÓN  
Se puede concluir que con respecto al sabor los porcentajes de 50 y 75 % de agua eran lo 
que no tenían diferencia altamente significativa por lo cual se podría utilizar cualquiera 
de los pero sin embargo en el color, olor y textura no se apreció diferencia altamente 
significativa entre los factores y por lo cual se utilizara la dilución del 75 % lo que tuvo 
mayor puntuación según los panelistas. 
Experimento final: Tratamiento seleccionados  
 Análisis – Físico Organoléptico 
 Composición Químico proximal  





Cuadro Nº 110  
ANÁLISIS FÍSICO – QUÍMICOS DE MAZAMORRA INSTANTANEA 
Determinación Porcentaje 
Humedad  (%) 
Harinas NTP 205.037.1975 Revisada 2011 
0.61% 
Proteínas (%) 
Harina y Sucedáneas. NTP 205.42.1976 
11.31% 
Cenizas  
Harinas. NTP 205.038.1975 Revisada 2011 
2.25% 
Lípidos (%) 





Fibra cruda (%)  
Cereales y menestras. NTP 205.003.1980 
13.5 
 Fuente: Laboratorio UCSM – 2015 
 Análisis – Microbiológicos 
Cuadro Nº 111 
ANÁLISIS MICROBIOLÓGICOS DE MAZAMORRA INSTANTANEA 
Determinación Ufc/gr 
Hongos 200 
Coliformes fecales <10 
Levaduras <10. 









CAPITULO IV: PROPUESTA A ESCALA INDSUTRIAL  
4. CALCULO DE INGENIERIA DE PROYECTOS PARA UNA PLANTA DE 
EXTRUIDOS  
4.1. CAPACIDAD Y LOCALIZACION DE PLANTA 
A) ESTUDIO DE MERCADO  
El mercado es el área o región en la cual se comprará o venderá un producto.  Diremos 
que es la búsqueda cuidadosa de un conocimiento más preciso sobre el 
comportamiento de los consumidores y del mercado para lograr una comercialización 
adecuada del producto. 
Entonces definiremos nuestro estudio para un determinado periodo ¿Quiénes 
comprarán el producto “Mazamorra instantánea ” ¿En qué volúmenes?, ¿A qué 
precios? Y ¿Cómo es su comercialización? 
 
Por esta razón se recomienda especificar el tipo de mercado y las características de los 
consumidores, ya que estos factores condicionan el mercado para un bien específico.  
 
Básicamente el estudio de mercado es la búsqueda cuidadosa de un conocimiento más 
preciso sobre el comportamiento de los consumidores y del mercado para lograr una 
comercialización del producto.  
 
1.- OBJETIVO DEL ESTUDIO DE MERCADO 
 Determinar la capacidad de consumo de compradores 
 Precisar el grado de competitividad del producto 
 Conocer y definir el sistema de comercialización más conveniente para acceder 
con oportunidad en la distribución del producto o servicio.  
 
2.- CARACTERISTICAS DEL MERCADO  
Estudio de la competencia  
Alicorp: Participación de mercado Alicorp en las Mazamorra negrita en el año 2011 
fue 73.6% del mercado nacional  en el año 2012 tuvo 75.7 % del mercado en el Perú. 
Los sabores que esta empresa son morada, durazno y piña 
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Peusac : Esta empresa expende la mazamorra universal entre los sabores que cuentan 
son maíz morado y durazno. 
 
FACTORES DE INLFUENCIA DEL MERCADO  
a) Poder de adquisición:  
Está determinado por: 
 El ingreso familiar  
 Precio de venta  
 Disposición del producto en el mercado  
b) Costumbres sociales 
 De acuerdo a los hábitos alimenticios  
c) Patrones de consumo  
 La decisión del consumidor actualmente está  cambiando que consumir 
productos más saludables que no le puedan causar algún tipo de 
enfermedad en un futuro.  
 
Caracterisitica del Producto  
El producto a elaborar es una mazamorra instantanea a base de kiwicha y harina de 
lucuma al cual se caracterizara por valor nutricional que posee a comparacion de los que 
se tiene en el mercado en la actualidad.  
3.- ESTUDIO DE LA OFERTA 
La oferta se puede definir como la presentación de mercancías en solicitud de venta, 
cuya propuesta de ofrecimiento se realizará cuando los productos están dispuestos a 
vender en un tiempo, precio y espacio determinado. 
El objetivo de este estudio es identificar a los principales productores de  producto “B” 
a nivel nacional e internacional y determinar el volumen de producción y exportación 
hacia el Perú por año respectivamente. 
3.1 Producción Nacional 
El análisis de la producción nacional abarca el periodo de 2004 a 2013 
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Como se puede apreciar en el cuadro N 122 la producción ha seguido un 
comportamiento creciente en todos los años, teniendo un promedio aritmético de 
515.558T.M. Por año. 
Cuadro N 112 
PRODUCCION DE CEREALES EXTRUIDOS A NIVEL NACIONAL  











    Fuente: Empresa de procesos Andinos  
Cuadro N 113 
PRODUCCION DE CEREALES EXTRUIDOS A NIVEL NACIONAL  Y 
POBLACION BENEFICIARIA 
Año  Producción(TM/Año)  Población  
Consumo Per 
 cápita de 
 proteínas de  
cereales/dia 
(g) 
2004 14837  1,280,629   42.34 
2005 16034  1,293,843   41.14 
2006 16609  1,306,226   41.1 
2007 16896  1,317,911   41.05 
2008 17166  1,329,272   41.01 
2009 17422  1,340,684   41.07 
2010 17664  1,352,523   41.12 
2011 18351  1,364,752   41.09 
2012 18773  1,377,122   41.07 
2013 19195  1,389,684   41.05 










Cuadro N 114 
PROYECCION DE LA OFERTA DE CEREALES EXTRUIDOS A NIVEL 














2015 20039 4085295 41.00 
2016 20461 4097248 40.99 
2017 20883 4109201 40.98 
2018 21305 4121154 40.97 
2019 21727 4133107 40.96 
2020 22149 4145060 40.95 
2021 22571 4157013 40.94 
2022 22992 4168966 40.93 
2023 23414 4180919 40.92 
2024 23836 4192872 40.91 
Fuente: elaboración propia, 2015  
 
Cuadro N 115 




1 2004 2585.48 
2 2005 2886.20 
3 2006 2770.99 
4 2007 2853.99 
5 2008 2936.98 
6 2009 3019.98 
7 2010 3102.98 
8 2011 3185.98 
9 2012 3268.98 
10 2013 3351.97 
Fuente: “tesis”  Obtencion de una mezcla extruida de piña y 
carambola proteinizada con harina de haba (vicia fava). Diseño y 










Cuadro N 116 














Fuente: elaboración propia, 2015  
B) ANALISIS DE LA DEMANDA:  
El análisis del consumo  o demanda aparente está dada por al siguiente formula:  
CA = Pn + M – X + S  
Dónde:  
CA = Consumo aparente  
Pn = Producción nacional u oferta interna 
M = Importaciones u oferta interna  
X = Exportaciones   
S = Stock o inventarios 
 
Tomando en cuenta que no exportaciones, ni información de stock, la demanda 
es igual  que la oferta, entonces CA = Pn + M 
Cuadro N 117 



















C) DEMANDA PARA EL PROYECTO 
Cuadro N 118 
DEFECID DE LA DEMANDA PROYECTADA 
Año  Población  CP Ideal 
(g/hab) 






Deficid de la 
demanda 
insatisfecha  
2015 4085295 50 41.00 408529.5 23526.795 11749.295 
2016 4097248 50 40.99 409724.8 24024.448 11829.048 
2017 4109201 50 40.98 410920.1 24522.101 11908.801 
2018 4121154 50 40.97 412115.4 25019.754 11988.554 
2019 4133107 50 40.96 413310.7 25517.407 12068.307 
2020 4145060 50 40.95 414506.0 26015.060 12148.060 
2021 4157013 50 40.94 415701.3 26512.713 12227.813 
2022 4168966 50 40.93 416896.6 27009.366 12307.566 
2023 4180919 50 40.92 418091.9 27507.019 12387.319 
2024 4192872 50 40.91 419287.2 28004.672 12467.072 
Fuente: elaboración propia, 2015  
El mercado potencial para el producto “PRODUCTOS EXTRUIDOS” es a nivel 
nacional porque existe un déficit de la demanda. Por lo tanto es necesaria una 
nueva planta para producir el producto “PRODUCTOS EXTRUIDOS” con una 
capacidad 1182.9048 T.M  solo tomando el 10% para el año 2016. 
 
4. PROPUESTA DE TAMAÑO DE PLANTA  
TAMAÑO 
El estudio del tamaño de planta, corresponde a su capacidad de producción 
durante un determinado periodo de funcionamiento. (Capacidad máxima 
de Instalación de planta). 
El tamaño de una fábrica no puede ser mayor que la demanda del mercado 
ni debe ser más pequeña que el tamaño mínimo adecuado de la región. 
a. Alternativas de Tamaño: La capacidad de producción dependerá de los 
valores que asuman sus variables   que son: 
Cp = F (A, B, C, D) 
Donde: 
Cp = Capacidad de producción 
A = Número de días de trabajo por año 
B = Número de turnos de trabajo por día 
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C = Número de horas de trabajo por turno 
D = Toneladas de producción por hora. 
Las alternativas de tamaño pertenecen al mismo tipo de proceso y 
tecnología. 
 Tamaño A Tamaño B Tamaño C 
A= días/año 300 300 300 
B= Turno 1 1 1 
C= Hrs/Turno 8 8 8 
D = TM/hr 0.194 0.246 0.294 
CP = TM/año  470 590 705 
Fuente: elaboración propia, 2015  
b. Selección de tamaño: 
La selección de tamaño consistirá en el análisis de cada alternativa con ciertos 
criterios o relaciones que condicionan, conjugan y seleccionan el tamaño y son: 
b.1. Relación Tamaño – Materia Prima 
Se trata de seleccionar la disponibilidad de materia prima con los requerimientos 
de esta por los tamaños alternativos, según el estudio de materia prima para el 
PRODUCTO “extruido” (Proyecciones de materia prima). Existe para el año 2015 
de lo cual solo se tomó el 10 %    es de   56932.65 TM. (Materia prima principal). 
Entonces llegamos a la conclusión que para los tamaños “A”, “B”, “C” Existe 
materia prima. Por ello consideramos que la mejor alternativa es la “C” con una 
capacidad de producción Cp = 600 TM/año 
b.2. Relación Tamaño – Mercado: 
La relación Tamaño – Mercado, se define como el tamaño máximo que puede 
tener nuestro proyecto, para ello se tiene que tener en cuenta varios factores, como: 
la variación de precios, aparición de nuevos competidores de productores de 
extrusados, aparición de productos sustitutos o similares, recesión económica en 
la población consumidora, etc. 
Las alternativas en cuanto a la relación tamaño – mercado, se seleccionan 
principalmente en función a la demanda insatisfecha ampliamente sostenida en el 
estudio de mercado. 
Del resultado del análisis de tamaño de planta en función a la disponibilidad de 
materia prima, se deduce a la alternativa “C”, como la que cubrirá  en mayor 





   b.3. Relación Tamaño – Tecnología 
La presenta relación busca el que no exista limitaciones frente al requerimiento del 
conjunto de equipos que se van a utilizar para la puesta en marcha, y funcionamiento 
de la planta procesadora de extrusados, también es importante también tener en 
cuenta, el nivel tecnológico que deben tener los equipos, de ser posible, tener 
tecnología de punta, y en el mejor de los casos automatizados. En la adquisición 
tanto de los equipos principales (extrusores), así como los equipos 
complementarios, no se tendrán mayores dificultades, pues existen proveedores 
nacionales.  
b.4. Relación Tamaño – Inversión: 
Reiterando la decisión de iniciar nuestra producción dentro de las capacidades de la 
escala industrial 600 TM/año, el monto de la inversión total sería la siguiente: 
Inversión fija  $   340, 350 
Inversión Intangible $     44,286 
Capital de trabajo $   487,536 
Monto total de Inversión $   460,586 
Como se detalla más adelante en el estudio técnico, el funcionamiento procede en 
primer lugar del capital propio (Accionistas), secundariamente el organismo de 
Crédito (Bancos privados, fondos de línea de capital COFIDE) Concluimos que no 
existe factor limitante de inversión (Existen accionistas y financiamiento). 
Conclusiones del Estudio de Tamaño: 
 Del análisis de las alternativas presentadas, y según el estudio, en base a 
criterios establecidos por cada una de las alternativas, se concluye que la 
aternativa “C”, con capacidad de oferta de 600 TM/año, es la más 
adecuada. 
 El factor técnico (tecnología) reviste características apropiadas para la 
producción, que demande la alternativa planteada. 
 
5. L OCALIZACIÓN 
La localización óptima de un proyecto es la que contribuye en mayor medida a   
que se logre la mayor tasa de rentabilidad sobre el capital u obtener el costo 
unitario mínimo. 
El objetivo general es llegar a determinar el sitio donde se instalará la planta. 
En términos simplificados el problema de la localización frecuentemente se 
resume en saber si la industria debe localizarse cerca de las materias primas o 





6.  Análisis de Localización 
El análisis de localización estará constituido en determinar la ubicación definitiva 
de la planta dentro del país, para este análisis utilizaremos el método cualitativo 
de puntajes ponderados y el método cuantitativo por costos y obtener la macro y 
micro localización de la planta. 
7.  METODO CUALITATIVO DE PUNTAJES PONDERADOS 
- Análisis de Macrolocalización 
Consiste en la elección de la región (a Nivel Nacional) donde estará circunscrito 
el proyecto. 
Osea es la selección de una región más o menos amplia con la mayor cantidad de 
requerimientos en comparación con otras alternativas se utilizará el método de 
evaluación cualitativa de Ranking de factores con pesos ponderados. 
- Análisis de Microlocalización: 
Decidida la Macrolocalización, el análisis de la Microlocalización consistirá en 
determinar la ubicación definitiva de la planta en respectivo Parque Industrial o 
Ciudad (Arequipa: Parque Industrial Arequipa, Parque Industrial Río Seco, 
Parque Industrial Majes) 
   7.1  Factores de Localización: 
Son las variables correspondientes a los rubros más significativos que 
inciden sobre las inversiones y sobre los resultados de la gestión. 
FACTORES: 
a. Factores relacionados con la inversión: 
- Terrenos 
- Construcciones 
b. Factores relacionados con la gestión: 
- Mano de Obra 
- Materia Prima 
- Agua y Servicios 
- Energía Eléctrica 
- Cercanía a la materia prima 
- Cercanía al mercado producto terminado 
- Disposiciones de promoción Industrial 
- Otros 
7.2. Selección de Localización Método Ranking de Factores con pesos 
ponderados 
Método cualitativo de Ranking de factores con pesos ponderados (500%) 
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El procedimiento a seguir es el siguiente 
1. Se identifican las alternativas de localización de la planta Industrial 
 Alternativa I: PUNO 
 Alternativa II: Cusco  
 Alternativa III: Arequipa 
2. Se Identifican los factores de localización más importantes en la estructura del 
proyecto. 
3. Se asigna un peso o coeficiente de ponderación a cada factor locacional, 
directamente a su importancia relativa. 
4. Se asigna estimativamente un puntaje a cada alternativa de localización 
(Escala de Calificación) por cada atributo, según las ventajas relativas de la 
alternativa respecto al atributo. 
           LEYENDA : Evaluación Cualitativa 
Cuadro N 119 







                                            Fuente: elaboración propia, 2015  
Cuadro N 120 
GRADO DE PONDERACIÓN  
Grado de Ponderación % 
Excesivamente 100 




No importante 5 
Fuente: elaboración propia, 2015  
8. ANALISIS DE FACTORES DE MACROLOCALIZACIÓN  
En los resultados obtenidos en Cuadro N° 127, se observa que la macro 
localización óptima se encuentra en Puno, debido a que se alcanzó un puntaje de 
2075. La elección de Puno se basó principalmente por la disponibilidad de materia 




Escala de Calificación Puntaje 
Excelente 5 
Muy Bueno 4 
Bueno 3 
Regular 2 





Cuadro N 121 
Macrolocalización de la planta: Evaluación cualitativa por el método de 
ranking de factores ponderados. 
 
Fuente: elaboración propia, 2015  
 
9. ANALISIS DE FACTORES DE MICROLOCALIZACIÓN  
En los resultados obtenidos en Cuadro N° 129, se observa que la microlocalización 
óptima se encuentra en parque industrial Taparachi, debido a que se alcanzó un 
puntaje de 1991. En cuanto se refiere al sector industrial, el parque se encuentra en 
un periodo de desarrollo, en la que destaca muchas industrias. 
 
El parque industrial Taparachi cuenta con condiciones necesarias para instalar una 
planta de extruidos ya que la localización del parque, la urbanización, los servicios 





Cuadro N 122 
Microlocalización de la planta: Evaluación cualitativa por el método de 
ranking de factores ponderados. 
 
 
Fuente: elaboración propia, 2015 
4.1.2. BALANCE MACROSCOPICO DE  MATERIA 
El balance de materia prima durante el proceso  no da un rendimiento en 
base seca (no se considera el agua añadida) de aproximadamente 97.5 % y 
una pérdida de 2.5 % de la carga completa inicial.  
Capacidad: 300 Kg / día 
a) Recepción de materias primas: En esta etapa se controla la cantidad 
de materia prima que ingresa a la planta, y en qué condiciones 
organolépticas están.  
 RECEPCIÓN Kiwicha  = 211 kg 
 




b) Acondicionamiento y molienda gruesa: En esta etapa se considera 
los tratamientos de acondicionamiento de materia primas, donde la 





c) Humidificación: En esta etapa se acondiciona la humedad dela 
kiwicha para que se pueda trabajar en el extrusor lo cual es de un 11 % 






d) Extruido: En esta etapa existe perdidas por diferentes factores como 
son la humedad y el material atrapado en la maquinaria, 




e) Molienda: Después de haber realizado el extruido de la kiwicha se 
somete a una molienda en el molino de discos lo cual tiene una pérdida 




Kiwicha  = 206.78 kg 
 




Kiwicha  = 211 kg 
 
Kiwicha  = 206.78 kg 
 
                   4.22   Kg  
 
HUMIDIFICACIÓN 
EXTRUDIDO  Kiwicha  = 221.78 kg 
 
 
Kiwicha  = 216.24 kg  
 
                    5.54   Kg  
 
MOLIENDA Kiwicha  = 216.24 kg 
 
Kiwicha  = 211.9152 kg 
 
               4.3248      Kg  
 




f) Mezclado: En esta etapa se mezcla la kiwicha ya en polvo con la 
harina de lúcuma y las demás materia  primas, donde se tiene una 
pérdida de 1 % aproximadamente, ya que este porcentaje se queda en 





g) Secado: En esta tapa se tiene de disminuir la humedad de la materia 
prima la cual sale con el 7.5 % y después de tenerlo por 2 horas en el 
secador de bandejas de aire forzado por un tiempo de 2 horas se obtiene 
una humedad aprox 3.10 % de humedad lo cual es óptimo y se 
encuentra dentro de los rangos de humedad que tienen que cumplir los 
productos de reconstitución instantánea.  Donde habrá una pérdida de 





h) Envasado: En esta etapa se envasara en  bolsas de alupol,  con el fin 




i) Empaquetado: En esta etapa final se empacara el  producto en cajas 





Kiwicha  = 211.9152 kg 
Lúcuma = 42.2 kg 
Fécula = 10.55 kg 
Canela=  10.55 kg 
Azúcar = 29.54 kg 
 
Mezcla = 301.71 kg 
                   3.05   Kg  
 
SECADO Mezcla = 301.71 kg 
 
Mezcla =279.08 kg 
 




Mezcla =279.08 kg 
 
Mezcla =279.08 kg 
 
Mezcla =279.08 kg 
 







Cuadro N 123 
RENDIMIENTO DE PROCESOS  




Recepción  211 211 100 
Acondicionamiento 211 206.78 98 
Humidificación  206.78 221.78 107.3 
Extruido 221.78 216.24 97.5 
Molienda 216.24 211.92 98.0 
Mezclado 304.76 301.71 99.0 
Secado 301.71 279.08 92.5 
Envasado 279.08 279.08 100 
Empaquetado  279.08 279.08 100 
Fuente: elaboración propia, 2015 
 
4.1.3. BALANCE MACROSCOPICO DE ENERGIA  
 
Masa de la  kiwicha: 211 kg/ día 
 
Calculo del Cp  de la kiwicha.  
Cp = 1.424 Xc + 1.549 Xp + 1.675 Xf + 0.837 Xm + 4.187 Xw 
Dónde:  
Xc= Fracción de masa de carbohidratos.  
Xp =  Fracción de masa de proteínas  
Xf = Fracción de masa de grasa 
Xm = Fracción de masa de cenizas/ sales minerales  
Xw = Fracción de masa de humedad 
𝐶𝑝𝑘𝑖𝑤𝑖𝑐ℎ𝑎  = 1.424 Xc + 1.549 Xp + 1.675 Xf + 0.837 Xm + 4.187 Xw 
𝐶𝑝𝑘𝑖𝑤𝑖𝑐ℎ𝑎   = 1.424(0.69) + 1.549(0.165) + 1.675(0.075) + 0.837(0.03) 
+4.187 (0.04) 








Calculo de calor específico  (CP) de las materias primas  
Cp  de la kiwicha. 
𝐶𝑝𝑘𝑖𝑤𝑖𝑐ℎ𝑎  = 1.424 Xc + 1.549 Xp + 1.675 Xf + 0.837 Xm + 4.187 Xw 
𝐶𝑝𝑘𝑖𝑤𝑖𝑐ℎ𝑎   = 1.424(0.69) + 1.549(0.165) + 1.675(0.075) + 0.837(0.03) 
+4.187 (0.04) 
𝐶𝑝𝑘𝑖𝑤𝑖𝑐ℎ𝑎   = 1.5564 Kcal/kg*°C     o 𝐶𝑝𝑘𝑖𝑤𝑖𝑐ℎ𝑎  = 6.5163 kj / kg*°C      
Q = M*Cp (T2- T1) 
Dónde: 
Q = Calor requerido 
m = Masa total a cocción  
Cp = Calor especifico de la mezcla 
T1 = Temperatura de entrada 
T2 = temperatura de salida 
Masa total de cocción: 221.78 kg/día 
𝐶𝑝𝑘𝑖𝑤𝑖𝑐ℎ𝑎   = 1.5564 Kcal/kg*°C      
T1 = 18 °C 
T2 = 130 °C  
Del balance de material macroscópico 
Q = M*𝐶𝑝𝑘𝑖𝑤𝑖𝑐ℎ𝑎  * ⍙T°C 






4.1.4. DISEÑO DE EQUIPO Y MAQUINARIA 
DISEÑO DEL MOLINO DE DISCOS 
A. Elección de la sección.  
 








B. Longitud standard 
Donde Lp calculada de la sección se tomó el valor de 110 
a= 1 4⁄ (𝐿𝑝 −
𝑑𝑝1+𝑑𝑝2
2(𝜋)
) + 1 2⁄  ( √(𝑑𝑝1 + 𝑑𝑝2)/2)
2 (𝑑𝑝2 − 𝑑𝑝1)
𝑙𝑝
 
a = 1 4⁄ (683.74) + 
1
2⁄ (683.67) 
a = 170.93 +341.83 = 512.76 
 











Dónde:     P = Potencia del motor de 5 Hp 
N = Velocidad angular en RPM 
T = Torque en pulgadas 
T1 = 9.05 lb - pulg 
T2 = 9.39 lb – pulg 
E. Determinación de la fuerza en lado tenso de la faja.  
T1 = 9.05 lb – pulg = 108 lb/pie 




 = 509.86 lb 
F. Determinación de la fuerza en lado flojo de la faja.  
T2 = 9.39 lb – pulg = 112.68 lb/pie 




 = 508.71 lb 
DISEÑO DE UN SECADOR D BANDEJAS  
Capacidad 100kg aproximadamente  
Peso aproximado de cada palta = 200g  
Peso aproximado de cada lámina de 3mm de alto = 7g  
350 láminas por bandeja = 2.45kg  
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42 bandejas = 102.9kg  
Cálculo de la altura del secador de bandejas: 
 42 bandejas/3 filas = 14 bandejas por fila  
h = Nro.de bandejas * h de bandejas  
h = 14 * (15) = 2.10m  
Dimensiones del Secador de Bandejas:  
Altura interna del secador = 2.10m  
Altura = Altura interna + 10cm de seguridad  
Altura = 2.10 + 10cm Altura = 2.2 m  
Largo = Largo interno + 2cm (1cm a cada lado) 
 Largo = 4.5m + 2.0cm 
Largo = 4.7m  
Ancho = Ancho interno + 2cm (1cm a cada lado)  
Ancho = 1.7m + 2.0cm Ancho = 1.9m 
4.1.5. ESPECIFICACIONES TECNICAS DE EQUIPOS Y 
MAQUINARIAS 
Balanza de Control 
 Cantidad: 01 
 Capacidad: 0-100kg 
 Sensibilidad: 0.02kg  
Dimensiones:  
*Largo = 0.5m  
*Ancho = 0.4m  
*Altura = 1.0m  
Características: caratula de fácil lectura giratoria, con graduaciones y 
cifras claramente definidas. Sectores de una sola pieza de aluminio 
ofrecen fuerza y exactitud al mecanismo del doble péndulo.  
Amortiguador ajustable que absorbe impactos de carga y controla la 





Cantidad: 4  
Dimensiones: 
 *Largo = 2.09m 
*Ancho = 1.20m  
*Altura = 1.40m  
Material: Acero inoxidable de 2.63mm.  
Características: Patas tubulares de 1.20m de altura con tablero de 19mm 
de espesor, acabado sanitario. 
Secador de Bandejas 
Cantidad = 02  
Dimensiones:  
*Altura = 2.2 m  
*Largo = 4.7m  
*Ancho = 1.9m  
Capacidad = 100kg  
Material: Metal 
Características: Posee bandejas enmalladas de acero inoxidable, 
distribuidas en tres columnas. 
Molino  
Cantidad = 01 
 Dimensiones:  
*Altura = 1.3 m  
*Largo = 1.5m  
*Ancho = 1.0m  
Capacidad = 100kg 
 Material: Acero inoxidable 316 
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 Procedencia: Montesa – Chile 
Tamizadora  
Cantidad = 01  
Marca/modelo = Frewitt/MG-624  
Procedencia: Alemania, Hamburgo  
Dimensiones:  
*Altura = 1.55 m  
*Largo = 1.5m  
*Ancho = 0.9m  
Motor: 1.1Kw 
Mezcladora  
Cantidad = 01 
 Dimensiones:  
*Altura = 1.20m  
*Largo = 1.50m  
*Ancho = 0.90m 
 Motor = 1.5HP  
Características: Capacidad de 250kg de carga, material de acero 
inoxidable de 2mm. De espesor, boca de carga y descarga y 15 rpm. 
Envasadora/Selladora:  
Cantidad: 01  
Dimensiones: 80 
 *Largo = 1.2m  
*Ancho = 1.00m 
 *Altura = 0.9m  
Capacidad: 1 rollo de Film  
Material: metal  
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Procedencia: Montesa – Chile 
Coches de transporte: 
 Cantidad: 04 
 Capacidad: 50kg 
 Material: Metal con ruedas de goma Servicio. Transporte de materia 
prima y de producto terminado a almacén 
 
4.1.6. REQUERIMIENTOS DE INSUMOS Y SERVICIOS AUXILIARES 
 
Insumos anuales: Para 300 días de producción.  
Envases  
Cantidad de producción = 300 kg  






  = 300 bolsas/dia 







 = 90000 bolsas / año 
 
Empaque será en cajas de cartón para lo cual será la misma cantidad por 
serán unidades de 1 kg  
Cuadro N 124 











Mat. Prima e 
Insumos 
Requerimiento 
por día  Requerimiento Anual 
Kiwicha 211 kg/día 63.3 TM/año 
Harina de 
Lúcuma 42.2 kg/día 12.6 TM/año 
Fécula de papa 10.55 kg/día 3.165 TM/año 
Canela Molida 10.55 kg/día 3.165 TM/año 
Azúcar 29.54 kg/día 8.862 TM/año 
Envases  300 bolsas/dia 90000 bolsas / año 




Cuadro N 125 
CONSUMO DE AGUA 
CONSUMO DE 
AGUA M3/DIA M37AÑO 
Agua para 
procesamiento     
Humidificación 1 300 
Limpieza de Equipos 2 600 
Agua para fuera de 
planta 1.2 360 
Agua para SSHH 1 300 
Sub Total 5.2 1560 
Margen de seguridad 15% 15% 
TOTAL  5.98 1794 
Fuente: elaboración propia, 2015 
ENERGIA ELECTRICA  
Cuadro N 126 
CONSUMO DE ENERGIA ELECTRICA  
CONSUMO DE ENERGIA 
Hr/dia 
Trabajo Kw/hr Kw/dia 
Kw/año (300 
dias) 
Balanza electronica 1 0.5 0.5 150 
Molino de discos 2 1 1 300 
Extrusor 3 2 6 1800 
Mezcladora 2 1 2 600 
Secador de Bandejas 4 1.6 6.4 1920 
Envasadora 2 1.4 2.8 840 
Total equipos    7.5 18.7 5610 
ILUMUNACION (**)         
AREA Total de Planta 251.07 
𝑚2 4 2.7 10.8 3240 
CONSUMO TOTAL DE 
ENERGIA       8850 
Fuente: elaboración propia, 2015 
(**) En la iluminación de la fábrica 
El área de procese a ser iluminada es de 251.07 𝑚2de acuerdo al manual de 
Ingeniero Quimico de Perry Chiltton, se tiene que por cada 93 𝑚2 son necesarios 
1 kw/hr de energía.  







Cuadro N 127 
CONSUMO DE GAS  
CONSUMO DE GAS 
Hr/día 
Trabajo Lb/hr Lb/día 
Lb/año 
(300 días) 
Secador de Bandejas 4 1.433 5.732 1719.6 
Sub total       1719.6 
Margen de seguridad   5% 5% 5% 
TOTAL   1.502 6.0185 1805.58 
Fuente: elaboración propia, 2015 
 
4.1.7. CONTROL DE CALIDAD ESTADISTICO DEL PROCESO 
4.1.7.1. Manejo de Sistemas Normativos  
 
ISO 900 
Las normas ISO 9000 son un conjunto de estándares internacionales 
referidos al Sistema de gestión de la Calidad en el cual se planean 
modelos y lineamientos para alcanzar la satisfacción del cliente.  
 
La norma ISO 9000 define una serie de requisitos y criterios comunes de 
actuación para las empresas en materia de aseguramiento de la calidad. 
Esta norma ha sido reconocida y adoptada por todos los países miembros 
del Comité Europeo de Normalización (CEN) 
 
En la actualidad las normas son muy necesarias y sobre todo en el sector 
agroalimentario ya que requiere de producción flexibles para adecuarse 
a los continuos cambios y exigencia del mercado. 
 
De otra parte las normas ISO 9000 brindan una buena base para el 
cumplimiento de los requisitos del sistema HACCP. En consecuencia, la 
aplicación de las dos técnicas podría dar como resultado un sistema más 
efectivo;  más aún, sería recomendable trabajar estas técnicas de manera 
conjunta y no como sistemas independientes.  
 
El principal objetivo de esta normal es eliminar la falta de calidad, 
detectando las causas que provocan fallas en el proceso y acabando con 
ellas. De esta  manera se disminuye los costos y se aumentan los 
beneficios.  
 
Las normas ISO 9001, 9002 Y 9003  constituyen modelos de sistemas 
que permiten asegurar la calidad “hacia afuera” del establecimiento y se 
vinculan con el grado de confianza que un proveedor puede inspirarle a 





 ISO 9001 es la parte más extensa del estándar y se aplica a las plantas 
o instalaciones que deben asegurar calidad en el diseño, desarrollo, 
producción, instalaciones y servicios de post venta. 
 ISO 9002  es el modelo que se aplica para el asegurar calidad en la 
producción, la instalación y el servicio post venta.  
 ISO 9003   se aplica para el aseguramiento de la calidad en la 
inspección en los ensayos finales.  
Aplicación de la ISO 9000 para la obtención de me una mazamorra 
instantánea a base de kiwicha con harina de lúcuma.  
Para asegurar la calidad de nuestra planta industrial en la obtención de una 
mazamorra instantánea a base de kiwicha y con harina de lúcuma se 
requiere actuar en los tres niveles de calidad los cuales son:  
› Calidad de la organización 
› Calidad de los procesos 
› Calidad de los individuos  
Se establecerá requisitos respecto a los siguientes puntos:  
- Responsabilidad en la dirección  
En este caso, la planta a nivel industrial, desde el gerente general, 
gerente administrativo, gerente de producción y el jefe de control de 
calidad deben tener bien claro el concepto de gestión de calidad para 
poder tener una responsabilidad de la dirección  
 
- Sistema de calidad: 
La planta a nivel industrial debe tener un sistema de calidad abarcando 
todo el proceso productivo, desde la recepción de materia prima hasta 
cuando nuestro producto llegue al consumidor, a esto se llama sistema 
de calidad.  
 
- Revisión del contrato con el cliente 
Se deben de documentar los requisitos de los clientes y se debe de 
revisar el contrato o pedido para asegurar que se cumplan con lo 
solicitado, también asegurar que se documenten las modificaciones 
que sean hechas al pedido.  
 
- Control del documento y los datos 
Los documentos en la planta del sistema de calidad se deben revisar, 
aprobar y registrar antes de su divulgación. Cualquier cambio debe ser 
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revisado aprobado y registrado asegurando que las versiones vigentes 
estén disponibles en un lugar apropiado.  
- Compras  
En la planta al momento de hacer las  compras se deberá asegurar que 
el material comprado cumpla con los requerimientos; así como tener 
un sistema para evaluar y seleccionar a los proveedores de acuerdo a 
las necesidades.  
 
- Control de los productos suministrados para los clientes 
La planta tendrá distribuciones, en el cual se debe asegurar que los 
servicios y trabajos realizados por terceros cumplan con las mismas 
exigencias que las internas. 
 
- Identificación y seguimiento del producto 
Nuestros productos deben ser identificados en todas las fases, desde la 
recepción de la materia prima hasta la entrega del producto final, 
asegurando que se pueda investigar o recuperar los productos no 
conformes cuando sea necesario.  
 
- Control de procesos 
Se debe identificar y planear los procesos de elaboración de nuestros 
productos, distribución y ventas que afectan la calidad en forma directa 
asegurando que estos se llevaran a cabo bajo condiciones controladas, 
utilizando instrucciones de trabajo, dando mantenimiento adecuado al 
equipo.  
 
- Inspección y ensayo 
Se deberá contar con inspección y ensayos de insumos a productos en 
las etapas de recepción, proceso del producto terminado, con el 
propósito d verificar que se cumplan con los requisitos definidos.  
  
- Control de los equipos de inspección, medición y ensayo 
Se deberá calibrar, controlar y efectuar el mantenimiento de los 
equipos de inspección, medición y ensayo que inciden en la calidad del 
producto o servicios de intervalos preestablecidos.  
 
- Estado de inspección y ensayos 
Todos los materiales para el proceso de elaboración de mazamorra 
instantánea de kiwicha con harina de lúcuma deben ser identificados 
utilizando letreros, sellos o similares, para poder saber si esta aceptado 
o rechazado, o en revisión y así evitar una confusión entre el producto 





- Control del producto no conforme 
Deberá existir un control de modo que el material que no cumpla con 
los requisitos de calidad especificados, deberá ser identificado, 
separado y evaluado para  definir si será procesado, desechado o 
aprobado.  
- Acciones correctivas y preventivas 
Deberán existir procedimientos escritos para saber cómo investigar las 
causas de rechazo y de reclamos respecto al producto o servicio y luego 
determinar acciones correctivas y establecer medidas de prevención 
para no se vuelva a repetir los problemas presentados.  
 
- Manejo, almacenamiento, presentación y entrega 
Para mantener los materiales y productos en condiciones óptimas y 
evitar su deterioro, se deben establecer, documentar y entrega del 
producto: ésta se hará en cajas lo cual deberá consumirse 
preferentemente antes de la fecha de vencimiento indicada en el 
envase.  
 
- Control de los registros de calidad   
Se deberá tener un procedimiento que establezca la manera de 
identificar, recolectar, codificar, clasificar, archivar, mantener al día y 
como disponer de los registros relativos a la calidad.  
   
- Capacitación y adiestramiento 
Se deberá contar con un sistema para identificar las necesidades de 
capacitaciones y adiestramiento, haciendo un programa para el 
personal.  
 
- Servicio post- venta 
Cuando en los contratos con los clientes se especifiquen servicios a 
estos se deberá establecer un procedimiento escrito para llevar a cabo 
estos servicios.  
 
- Técnicas estadísticas  
Se deberá utilizar técnicas estadísticas adecuadas para establecer, 
controlar y verificar la velocidad del proceso y las características de 
los productos a los servicios. Una vez efectuado todos estos pasos la 
certificación puede diferenciarnos en el mercado, dar confianza a los 








Mientras que las ISO 9000 tratan sobre las condiciones que se deben 
generar en el mismo establecimiento, las ISO 14000 relacionan al 
establecimiento con el medio ambiente que lo rodea, aspecto muy 
importante, del cual hemos mencionado en la primera parte del 
artículo.  
 
Trata por ejemplo de los problemas relacionados con la contaminación 
del agua, el sueño y el aire (tratamiento de gases, líquidos efluentes, 
etc.)  
 
Las normas ISO 14000 se están desarrollando teniendo en cuenta los 
siguientes principios claves: Deben dar como resultado una mejor 
gestión ambiental; deben ser aplicables en todas la naciones; deben 
promover amplios intereses en el  público y los usuarios de las normas; 
deben ser de costos eficientes, no prescriptivos, y flexibles, deben ser 
adecuadas para la verificación interna o externa; deben estar 
certificadamente basadas, y sobre todo deben ser prácticas, útiles y 
utilizables.  
 
ISO 14000 es el nombre genérico del conjunto de normas ambientales 
creadas por la TC 207 de la ISO (International Organization For 
Standarization)  
 
Las ISO 14000 apuntan a los siguientes objetivos  
 Implementar y mantener un sistema de gestión ambiental  
 Certificar el sistema mediante un auditorio independiente 
 Elaborar una política pública respecto de la gestión ambiental  
 Asegurar el cumplimiento de los objetivos previstos en la 
política ambiental 
 Mantener una imagen positiva, y tiene facilidad para demostrar 
el desarrollo y desempeño ambiental y mejora de relaciones, 
empresa gobierno; incrementa la productividad promover el 
uso eficiente de materias y energías.  
 Al contar con sistema de administración ambiental, se 
optimizan los procesos y se mejoran rubros de productividad, 
eficiencia, calidad efectividad y rentabilidad.  
Aplicación de la ISO 14000 para la obtención de me una mazamorra 
instantánea a base de kiwicha con harina de lúcuma.  
Se establecerá requisitos respecto a los siguientes puntos:  
- Política ambiental  
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Para poder desarrollar una política ambiental se debe concienciar al 
personal que es el inicio del proceso del cambio. Ellos deben 
comprender el que, por que, cuando, donde, quien y como es el proceso 
de gestión ambiental. Es importante que el personal esté al tanto de los 
roles y responsabilidades. Otro factor determinante es la comunicación 
interna con el fin de desarrollar un sistema de información.  
 
- Planificación  
Se debe establecer los procedimientos para identificar los aspectos 
ambientales de sus actividades, producto o servicio que se puede 
controlar a fin de identificar aquellos que pueden tener impactos 
significativos sobre el medio ambiente.  
 
- Implementación y operación  
Debe definirse, documentar y difundir funciones, responsabilidades y 
autoridades, aquí desde contemplarse un manual del sistema, 
procedimientos, instrucciones de trabajo y registros. Dentro de las 
instrucciones de trabajo deben incluirse las condiciones normales las 
paradas, arranques, emergencias, todo bajo supervisión y aprobados, 
estar actualizados. Se debe eliminar la documentación obsoleta, solo 
conservar lo necesario y que no pueden ser actualizados. La dirección 
debe proveer los recursos esenciales para implementación y control del 
sistema de gestión ambiental. La dirección debe asignar uno o varios 
responsables para el cumplimiento del sistema de gestión ambiental, 
información a la dirección y control. Se debe de capacitar y sensibilizar 
al personal y competencia profesional, todo persona cuyo trabajo 
pueda generar un impacto significativo sobre el ambiente debe recibir 
una capacitación adecuada ya sea por cursillos  parte de los jefes 
respectivos. La comunicación interna juega un papel importante entre 
jefes y  subordinados.   
 
- Control y seguimiento  
La organización debe ser apta para realizar controles y mediciones de 
los valores significativos que puedan tener algo que ver con impactos 
ambientales. Los equipos deben estar en constante mantenimiento y 
los valores deben de quedar registrados. Si no hay conformidad con el 
valor, se forman medidas correctivas luego de revisar los registros de  
resultados. Para controlar que  todos los puntos se cumplan se realiza 
con cierta frecuencia auditorías internas y externas, ya que la revisión 
gerencial periódica  es insuficiente. Es necesario mantener personal 
observando los detalles objetiva e independientemente. Los auditores 
son la consecuencia del sistema de gestión ambiental, las auditorías 




- Control y acción correctiva  
La alta dirección de la organización debe revisar el sistema de gestión 
ambiental en intervalos definidos por ella para asegurar su adecuación 
y eficiencia continua.  
Para realizar la implementación ISO 14001 en nuestra planta 
industrial, en la elaboración de una mazamorra instantánea de kiwicha 
con harina de lúcuma se debe tener los siguientes puntos.  
 
1. Se deberá realizar los programas de concientización al personal 
mediante charlas, videos, folletos informativos y se establecerá 
el cronograma de metas a lograr en corto, mediano y largo 
plazo. 
2. El personal deberá trabajar con uniformes blancos y con gorros 
higiénicos, la planta debe presentarse siempre en forma 
impecable.  
3. Se implementara basureros de colores para los diferentes tipos 
de basura, el basurero de color azul es para papeles, el verde 
para restos, el rojo para vidrios y el anaranjado para metales 
4. Se tratara los efluentes antes de ser vertidos hacia el canal de 
desagüe principal.  
SISTEMA HACCP  
Es el sistema de análisis de riesgos y puntos críticos de control (HACCP). 
Es un sistema preventivo de control de los alimentos, cuyo objetivo es la 
seguridad o inocuidad alimentaria. Es un sistema de gestión de  la 
inocuidad de los alimentos basados en el control de los puntos críticos en 
la manipulación de los alimentos para prevenir problemas al respecto, ya 
que propicia un uso  más eficaz de los recursos y una respuesta más 
oportuna a tales problemas.  
El sistema de HACCP facilita la inspección de los alimentos favorece el 
comercio internacional al aumentar la confianza de los compradores en la 
inocuidad de los alimentos.  
El sistema HACCP Hazard Analysis and Critical Control Points es un 
método preventivo para el control de calidad de los alimentos a lo largo de  
todo su  proceso productivo. Supone una mayor garantía de seguridad de 
los alimentos, basada en el buen funcionamiento de la industria y no en los 
servicios de inspección.  
ANALISIS DE PELIGROS Y RIESGOS  
La técnica HACCP consigue dichos propósitos identificando los riesgos, 
establecidos los puntos críticos de control y sus límites asegurando que las 
medidas de control   sean valida y verificadas.  
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HACCP es una propuesta sistemática enfocada hacia la higiene y 
seguridad de los alimentos que se ordena de la siguiente manera:  
Principios del sistema HACCP 
De acuerdo con el comité de higiene para los alimentos del Codex 
alimentarius, los siete principios son:  
1. Realizar  un análisis de peligros:  
En este punto se establece como comenzar a implantar el sistema 
HACCP, se prepara una lista de etapas del proceso, se elabora un 
diagrama de flujo del proceso donde se detallan todas las etapas del 
mismo, desde la materia prima hasta el producto final.  
 
2. Identificar los puntos de control críticos  (PCC) del proceso 
Descritos todos los peligros y medidas de control, el equipo decide en 
que puntos es crítico el control para la seguridad del producto 
 
3. Establecer límites críticos para  cada medida preventiva asociada 
con los puntos críticos de control.  
El rango confinado entre los límites Críticos para un PCC establece la 
seguridad del producto en esa etapa. Los límites críticos deben basarse 
en parámetros y así aseguramos su eficacia en la decisión de seguridad 
o peligrosidad en un PCC. 
 
4. Establecer los criterios para la vigilancia de los PCC  
El equipo debe especificar los criterios de vigilancia para mantener los 
PCC dentro de los Limites Críticos. Para ello se deben establecer 
acciones de vigilancia que incluyan la frecuencia y los responsables de 
llevarlas a cabo. A partir de los resultados de la vigilancia se establece 
el procedimiento para ajustar el proceso y controlarlo.  
  
5. Establecer las acciones correctivas  
Si la vigilancia delecta una desviación fuera de un Límite Crítico deben 
existir acciones correctoras que restablezcan la seguridad en ese PCC. 
Las acciones correctoras deben incluir los pasos necesarios para poner 
el proceso bajo control y las acciones a realizar con los productos 
fabricados mientras el  proceso estaba fuera de control.  
 
6. Implantar un sistema de registros dentro del proceso que permita 
evidenciar y documentar el sistema HACCP 
Deben guardarse los registros para demostrar que el Sistema está 
funcionando bajo control y que se han realizado las acciones 
correctoras cuando existe una desviación de los límites críticos. Esta 




7. Establecer un sistema de verificación  
El sistema de verificación debe desarrollarse para mantener el HACCP 
y asegurar su eficacia. 
 
DIAGRAMA N° 5  
















                             Fuente: Elaboración propia, 2015  
- DESCRIPCIÓN DEL PRODUCTO 
Descripción: “Elaboración de una mazamorra instantánea a base de 
kiwicha con harina de lúcuma, por proceso de: molido, humectación, 

















Ingredientes: Kiwicha, harina de lúcuma, fécula de papa, canela 
molida y azúcar.  
Presentación: Bolsas de alupol opaco 1 Kg  
Consumidores: Publico en general de preferencia niños 
Características organolépticas:  
 Color : Característico 
 Olor : Característico 
 Sabor : Característico 
 Aspecto : Homogéneo 
Calidad microbiológica 
 Rcto. De Microog. Mesofilos aerobios facultativos viables exp. 
En ufc/g : 105 
 Rcto. De Coliformes totales exp. En NMP/g : 102 
 Rcto. De Bacillus Cereus exp. En ufc/g : 104 
 Rcto. De Mohos exp. En ufc/g : 104 
 Rcto. De Levaduras exp. En ufc/g : 104 
 Rcto. De Staphylococcus aureus exp En ufc/g : 104 
 Salmonella en 25g : Ausencia  
 
Análisis proximal  
 Humedad Menor o igual a 5% 
 Acidez (expresada en ácido sulfúrico) Menor o igual a 0.4% 
 Gelatinización Mayor a 94% 
 Indice de peróxido Menor a 10mEq/Kg de grasa 
 Saponina (formulación con quinua) Ausente 
 
El riesgo es la probabilidad de que ocurra un peligro.  
Peligro es un agente biológico, químico o físico con potencial de causar 
un efecto adverso para la salud cuando esta  presente en el alimentos 
en niveles inaceptables. En la mazamorra instantánea pueden 
presentarse otros tipos de peligros.  
 Biológicos: Se refiere a la presencia de microorganismos: 




 Químico: Se refiere a restos insecticidas, material de limpieza 
que se encuentren cerca de la materia prima o ingredientes.  
 Físico: Se refiere a la presencia de vidrios, astillas, piedras, etc.  
Los riesgos se consideran:  
 Alto: El daño puede provocar enfermedades graves, crónicas o 
hasta la muerte 
 Moderado: Cuando el daño no ejerce mayores repercusiones 
por ejemplo: presencia de uñas, cabellos. 
 Bajo: Cuando existe poca probabilidad de que el alimentos 
produzca problemas.  
IDENTIFICACION DE LOS PUNTOS CRITICOS DE CONTROL  
Fase en la que se puede aplicar un control y que es esencial para prevenir 
o eliminar un peligro relacionado con la inocuidad de los alimentos o para 
reducirlo a nivel aceptable.  
El control garantiza la inocuidad del alimento. Se puede usar un árbol de 
decisiones, que son preguntas por SI o por No que no llevan a la respuesta 
certera, y que nos permite identificar si la etapa del proceso es un PCC. 












































P1: ¿Existen peligros en esta etapa del 
proceso? ¿Cuáles) 
P2: ¿Existen medidas preventivas para los 
peligros identificados en esta etapa? 
P3: ¿Esta etapa ha sido diseñada 
específicamente para eliminar un peligro o 
para reducirlo a un nivel aceptable? 
P4: ¿Puede la contaminación alcanzar 
niveles inaceptables en esta etapa? 
P5: ¿Un paso siguiente eliminará o 






Es posible establecer el PCC en esta etapa 
o en la etapa subsiguiente que puede 
reducir o eliminar el peligro 





Se requiere ejercer control en esta 
etapa para garantizar la calidad 
del producto 
Modificar la etapa o rediseñar el 
proceso o el producto 
SI 
NO:  No es un PCC: seguir proceso 
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DETERMINACIÓN DE LIMITES CRITICOS 
Un límite crítico es un valor máximo o mínimo de un parámetro biológico, 
químico o físico sobre el cual se debe trabajar para evitar que la situación 
se convierta en peligro irreversible. Por ejemplo temperatura, humedad, 
pH, tiempo, textura, etc. Para cada producto y en cada PCC hay un límite 
crítico.  
Nos permite situarnos entre lo aceptable y lo inaceptable, así como también 
tomas decisiones sobre el producto cuando hay desviación. El límite critico 
es una etapa del proceso   puede establecerse a través de bibliografía, 
mediante ensayos y reglamentos que nos sirven de parámetros.  
- ESTABLECER UN SISTEMA DE  VIGILANCIA  
El monitoreo es la secuencia planificada de observaciones para:  
 Saber cuándo un PCC se encuentra fuera de control 
 Identificar los problemas antes que se produzcan 
 Determinar con precisión las causas de los problemas 
- ESTABLECER ACCIONES CORRECTIVAS 
Son los procedimientos que se implementan cuando se produce una 
desviación, salirse de los límites críticos. También es importante 
documentar las acciones correctivas que se van tomando cuando ocurre 
una desviación.  
Cuando la misma se detecta, hay que implementar la corrección, 
estudiar el origen del problema detectado y proceder a resolverlo o 
cuando hay un lote de producción que no pudo corregirse, es 
imprescindible que se decida qué hacer con el mismo, ya que debe salir 
de los carriles normales de la cadena productiva ( por ejemplo, la 
quema del mismo). Las acciones correctivas pueden ser realizadas en 
forma:  
Lasas  
 Inmediata: Sin la necesidad de detener el proceso, ajustando en 
la misma línea de producción 
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 No inmediata: Es imprescindible detener la línea de 
producción, retener el producto con problemas, corregir el 
problema, para así poder continuar con la producción  
 Temporal: Es necesario para el proceso, hacer las reparaciones 
correspondientes e incorporar esta acción correctiva al nuevo 
plan HACCP.  
Las acciones correctivas son llevadas a cabo cada vez que el monitoreo 
indique una pérdida de control en un PCC.  
- ESTABLECER PROCEDIMIENTOS DE VERIFICACION 
La verificación se refiere a la aplicación de procedimientos, pruebas y otras 
evaluaciones, además del monitoreo para determinar el cumplimiento de 
nuestro HACCP y demostrar que es apropiado para los peligros del 
producto y del proceso.  
La verificación del sistema HACCP se compone de 3 actividades:  
 Examen del sistema y Plan HACCP 
 Examen de las desviaciones y sistemas de eliminación de 
productos rechazados. Así como también de la confirmación del 
control de los PCC y demás elementos de control.  
  
- ESTABLECER PROCEDIMIENTOS DE DOCUMENTACIÓN 
Y MANTENIMIENTO DE REGISTROS 
Todos los datos que describen el producto deben estar debidamente 
documentados en cada una de las etapas de producción. Hay registros 
que se llevan en forma diaria, semanal o mensual y permiten realizar 
ajustes, otros se llevan semestral o anualmente que incluye la revisión 
general del sistema HACCP. 
El registro es una constancia de la forma de trabajo de la empresa, es 
decir que la inocuidad de los alimentos es sumamente necesaria que 
sea aprobada, y esto es a través de la documentación que las empresas 
recaban a diario o en determinados periodos de tiempo y que se 




4.1.8. SEGURIDAD E HIGIENE INDUSTRIAL 
Seguridad Industrial 
Se entiende por seguridad industrial al conjunto de medidas  o técnicas 
destinadas a conservar la vida y la integridad física de los trabajadores, 
así como también a mantener los equipos, maquinarias e instalaciones en 
las mejores condiciones de servicio y productividad.  
Protección contra incendios. Se tendrá en cuenta 
a. Construcción de los edificios ( con muros contra incendios) 
b. Abastecimiento de agua con fuente segura 
c. Existencia de bocas y mangueras 
d. Existencia de aparatos de alarma contra incendios 
 
Alumbrado: Al diseñar la iluminación o instalar lámparas e tendrá en 
cuenta la reflexión, distribución, difusión, constancia, color, brillo, altura 
de la lámpara, distancia entre lámparas, tamaño y tipo de globos 
empleados.  
 
El alumbrado ideal es el que proporciona la luz del día cuando se aplica y 
distribuye bien. Se instalaran grandes ventanas empleadas vidrio difusivo.  
 
Ventilación: Se tendrá en cuenta la cantidad de distribución del suministro 
de aire, temperatura, humedad, etc. La insuficiencia de oxígeno y la 
excesiva humedad en una habitación donde trabajan personal, originan la 
fatiga de las mismas. Este puede remediarse suministrando la cantidad 
necesaria de aire nuevo.  
 
 
Protección contra caídas y resbalones: En los pisos, plataformas, 
senderos y caminos se tendrá mucho cuidado de que no se presenten ciertos 
materiales que los hacen resbaladizos, porque originarían el resbalamiento 
y caída de las personas que se encuentran en la fábrica.  
 
Duchas y vestidores: Las instalaciones destinadas al personal del 
establecimiento tienen que estar completamente separadas de las zonas de 
manipulación de alimentos, sin acceso directo ni comunicación alguna con 
estas. Los vestidores, sanitarios y cuartos de aseo estarán bien iluminados, 
ventilados y equipados con cierre automático en las puertas.   
 
Abastecimiento de agua: El agua que se utilizara deberá cumplir con los 
requisitos físico-químicos y bacteriológicos para aguas de consumo 
humano, señalados por el Ministerio de Salud. Se contara con un 
suministro de agua potable suficiente. El agua potable utilizada para evitar 
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contaminación de los productos alimenticios cumplirá con las 
especificaciones de potabilidad definidas en la reglamentación 
correspondiente.  
 
Recipientes para la basura: Los recipientes para la basura y desechos 
deben estar alejados del área de producción y desocupados diariamente. 
La basura debe estar clasificada orgánica e inorgánica, vidrios, plásticos y 
otros.  
 
Estructuras y Acabados 
Las estructuras y acabados de los establecimientos dedicados a la 
fabricación de alimentos y bebidas deben ser construidos con materiales 
impermeables y resistentes a la acción de los roedores.  
 Pisos: El piso de todas las áreas contara con pisos de concreto, 
impermeable, no absorbentes de manera que sea más fácil su 
limpieza.   
 Paredes: Las paredes exteriores de todas las áreas de proceso 
incluido los almacenes serán construidos con concreto, ladrillo o 
bloque de concreto, resistentes a la acción de roedores 
 Techos: Todos los techos de las salas de proceso estarán 
construidos y acabados de forma que reduzcan al mínimo la 
acumulación de suciedad, evitando la formación de mohos, de 
condensación de vapores y son fáciles de limpiar.  
 Ventanas y Puertas: Cualquier ducto, puerta o ventana de la sala 
de procesos que tenga contacto con el medio exterior o con otra 
área estará adecuadamente protegida con mallas o cortinas.  
 
El color: Las paredes, techos, pisos, maquinarias y sus distintas partes, 
se pintaran en los colores recomendados por las Normas 
Internacionales de Seguridad inluyendo al National Safetuy Council.  
 
Maquinaria e instalaciones: Deberán estar provistas de buenas 
defensas, que no haya ejes salientes, ni partes móviles descubiertas.  
  
Equipos y utensilios  
Los equipos y utensilios empleados contaran con las siguientes 
características:  
 
 Resistente a la corrosión con raras excepciones 
 Resistente a oxidación y elevadas temperaturas 
 Fácil pulido 
 Fácil limpieza 





El personal que labore en la planta tanto en el área administrativa como en 
producción deberá pasa por una evaluación física y psicológica.  
 
OPERACIONES SANITARIAS 
a) Limpieza y desinfección del Local 
Luego de terminar el trabajo de la jornada o cuantas veces sea conveniente 
se deberá realizar una limpieza y desinfección del local, se realizara una 
limpieza de pisos, estructuras auxiliares, paredes.  
Se deberá disponer de un programa de limpieza y desinfección el cual será 
revisado y comprobado durante la inspección. 
Todos estos programas de higiene y desinfección tanto de equipos, 
utensilios, ambientales y personal son conocidos como Procedimientos 
Operacionales Estándares de Saneamiento (POES) 
 
b) Control de Plagas 
Se elabora un procedimiento en que se dan disipaciones que forman los 
lineamientos de control de plagas ya que la evidencia o existencia de 
plagas en un centro de producción industrial de alimentos es considerada 
como una de las violaciones más serias a la sanidad.   
 
El objetivo es prevenir la contaminación cruzada por aves, insectos y 
roedores mediante una buena higiene y saneamiento de ambientes, de 
modo que estos no constituyan medios de contaminación de las materias 
primas, insumos, productos en proceso y producto terminado. El 
procedimiento se aplica a todas las áreas de la empresa. El responsable de 
saneamiento verifica y evalúa la efectividad de las fumigaciones realizadas 
por el servicio externo. Por otro lado también se evalúa el grado de 
toxicidad de los desinfectantes y rodenticidas. Los alrededores de la 
empresa deben hallarse libres de basura, maleza, hierbas y pastos. Para 
evitar proliferación de plagas, los desechos son evaluados diariamente. El 
control de plagas es realizado con una frecuencia de acuerdo al 
cronograma de desinsectación y el cronograma de desratización. Acción 
que se reporta en el registro de tratamiento de áreas de planta, en donde  se 
indica el nombre del desinfectante y la dosis empleada por área. Para 
efecto de la desinfección por aspersión se debe contar con ropa protectora 
(mascarilla antigás toxico de doble filtro, guantes, botas de jebe, visor de 
plástico).  
 
IMPACTO MEDIO AMBIENTAL  
El impacto medioambiental generado en el sector agroalimentario se 
concreta, básicamente, en la producción de grandes cantidades de residuos 
sólidos fácilmente biodegradables y la generación de un abundante caudal 
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de aguas residuales con elevadas concentraciones de materia orgánica y 
sólidos en suspensión. La actividad  industrial se encuentra inmersa en un 
entorno cambiante, donde las empresas precisan adaptarse a la innovación 
tecnológica y a los cambios en los procesos de producción para garantizar 
supervivencia en el mercado.  
Dentro de la fuerte competitividad  en el mundo empresarial, el medio 
ambiente se está configurando como un factor importante, que 
directamente asocia la puesta en el mercado de productos de calidad junto 
con operaciones medio ambientales correctas, dando al consumidor o 
cliente una garantía total del producto adquirido.  
En materia de Medio Ambiente y Desarrollo sostenible, se considera 
esencial para la consecución de los objetivos utilizar materias primas, 
fabricar productos y bienes, así como su uso y consumo, con una visión 
que permita el desarrollo sostenible de una sociedad integrada con el 
medio ambiente, con la instrumentación de políticas sectoriales 
respetuosas con el entorno y sus recursos.   
 
4.1.9. ORGANIZACIÓN EMPRESARIAL 
 
 









      
   
      
   
       





OPERARIOS DE PRODUCCIÓN 
 





Cuadro N 129 
REQUERIMIENTO DE PERSONAL 
CARGO CANTIDAD  
Gerente general  1 
Gerente administrativo 1 
Contador general 1 
Jefe de producción  1 
Jefe de logística 1 
Jefe de control de calidad  1 
Personal de venta 1 
Almacenero  1 
Secretaria  1 
Personal de mantenimiento 1 
obreros 6 
Chofer 1 
Guardianía  1 
Total  18 
Fuente: Elaboración propia, 2015  
 
4.1.10. DISTRIBUCION DE PLANTA 
 
La distribución de la planta es la ordenación física de elementos industriales que 
proporciona condiciones de trabajo aceptadas y permite la operación más 
económica, a la vez que contiene las condiciones óptimas de seguridad  y bienestar 
para los trabajadores. 
Métodos empleados en la Distribución de planta 
Los métodos para realizar la distribución de equipos o de proceso son: 
1. El diagrama de recorrido 
2. El Systematic Layout planing (SLP) 
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Objetivos de la distribución de planta: 
o Favorecer el Proceso Productivo: Disposición de maquinarias, equipos y 
estaciones de trabajo, de manera que el material transcurra sin incidentes a 
través de las mismas; estableciendo condiciones adecuadas de equipo y 
eliminando demoras innecesarias demoras innecesarias.  
o Disminuir el manejo del materiales: Tratando de que este sea en lo posible 
mecánico, buscando de que los materiales circulen hacia su expedición y 
procurando realizar la mayor cantidad de proceso. 
o Máxima flexibilidad: Para que se adapte en casos donde es preciso alterar la 
distribución original 
o Brindar una adecuada utilización efectiva del espacio disponible y de la mano 
de obra 
o Ofrecer una mínima inversión en maquinarias y equipos e instrumentos de 
control 
o Proporcionar confort a los trabajadores 
 
Principios Básicos de la Distribución de Planta 
a)Integración Total: Se deben de considerar las máquinas equipos y personal de un 
modo integral, interrelacionando entre sí 
b)Mínimo recorrido: El proceso debe estar orientado a que los materiales, así como 
el personal y las herramientas recorran la menor distancia posible en el menor tiempo 
posible 
c)Flujo Óptimo: Los flujos más conocidos y utilizados son en línea recta, en L en U, 
hay que seleccionar cual se va a utilizar, teniendo en cuenta las condiciones y 
características del proceso la distribución de la planta se realiza en forma de U. 
d)Espacio Cúbico: Hay que aprovechar las dimensiones horizontales y verticales. 
e)Seguridad y bienestar para el trabajador: la distribución de planta debe 
proporcionar al personal, plena libertad de movimiento, comodidad y sobretodo 
seguridad en accidentes de trabajo.  
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f)Flexibilidad de Planta: Debe evaluarse la posibilidad de modificar la distribución 
de la maquinaria o del proceso en futuras ampliaciones o alternativas de procesar 
diferentes productos. 
TIPOS DE DISTRIBUCIÓN 
Al realizarse la distribución de planta, esta afectará el manejo de materiales, la 
utilización de equipos, los niveles de inventario, la productividad de los trabajadores, 
e inclusive la comunicación de grupo. El tipo de distribución estará determinada por: 
- El tipo de producto 
- El tipo de proceso productivo 
- El volumen de producción 
- Aplicación del sistema HACCP en la industria alimentaria 
Los factores a considerarse en una distribución de planta, en vista que en el 
diseño se debe tener en cuenta la distribución de áreas del proceso, el 
almacenamiento y manejo de materiales, deben considerarse los siguientes 
factores: 
- Desarrollo de un nuevo lugar o en uno ya desarrollado con anterioridad. 
- La expansión futura. 
- Distribución económica de servicios auxiliares (agua, vapor de proceso, 
energía, gas). 
- Condiciones climatológicas. 
- Condiciones de seguridad (riesgo de incendio, explosión, humos, etc.). 
- Requisitos de códigos para construcción. 
- Problemas de la eliminación de residuos. 
MÉTODOS DE PLANEAMIENTO DE LA DISTRIBUCIÓN DE PLANTA 
Los métodos de planteamiento de la distribución de planta son: 
- Concepto de áreas unitarias: adaptado a la distribución de grandes plantas 
en la que se usa frecuentemente los bloques básicos para planear el arreglo de 
planta. 
Las áreas unitarias se delinean en base a las distintas fases de proceso, en los 




- Modelos bidimensionales: se recortan modelos bidimensionales a escala de 
áreas unitarias y del equipo dentro de cada área y se prueban en distintas 
posiciones sobre un papel de la misma escala. 
- Modelos escala: son modelos tridimensionales que se utilizan para desarrollar 
planos de planta y elevación, cuyas ventajas son: 
. Selección óptima del diseño. 
. Selección del modelo óptimo 
. Planeamiento efectivo de construcción. 
. Ahorros de los costos de ingeniería de diseño, construcción, operación y 
mantenimiento. 
. Entrenamiento más rápido y más seguro del personal. 
- Método computarizado: planear la distribución con la ayuda de programas 
especializados. 
ANALISIS DE PROXIMIDAD 
Para tener un programa de la proximidad que van a tener las actividades a 
desarrollarse, hay que integrar los servicios al recorrido de los productos; para ello se 
debe desarrollar el diagrama de análisis de producción de una mezcla que tiene como 
materia prima kiwicha sometida al proceso de extrusión, la cual será mezclada con 
insumos de acuerdo a la formulación obtenida. Se determinará en este análisis, qué 
actividades deberán aproximarse y cuales alejarse. 
REQUERIMIENTO DE SUPERFICIE 
Para los requerimientos de superficie de la sala de proceso, se utilizará el Método de 
Guerchet, el cual relaciona la superficie estática, la superficie gravitacional y la 
superficie de evolución. 
Superficie Estática (Ss) 
Es el área física que ocupa cada maquinaria o equipo, se calcula de la siguiente 
manera: 
Ss = (l*a)Nm 
Dónde:  
o Ss  = Superficie Estática, m2 
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o l   = Longitud; m 
o a   = Ancho, m 
o Nm  = Número de máquinas 
Superficie Gravitacional (Sg) 
Es la superficie utilizada por el operario, se calcula de la siguiente manera:  
Sg = Ss * Nl 
Dónde: 
o Sg  = Superficie gravitacional, m2 
o Ss  = Superficie Estática, m2 
o Nl   = Números de lados de punto de acceso 
Superficie de Evolución (Se) 
Es la superficie que hay que reservar para los movimientos del personal, elementos 
auxiliares, servicios de mantenimiento, etc; en los puntos de trabajo, se calcula de 
la siguiente manera: 
 
Se = (Ss + Sg)* K 
Donde: 
o Se  = Superficie de Evolución, m2 
o Ss  = Superficie estática, m2 
o Sg  = Superficie Gravitacional, m2 
o K   = Factor tecnológico de manipulación, h/2H = 0.76 
  h = altura promedio del personal =1.65m 
  H = altura promedio de las maquinas = 1.09 
Superficie Total (St) 
 Se calcula de la siguiente manera: 




o St  = Superficie Total, m2  
o Ss  = Superficie estática, m2 
o Sg  = Superficie Gravitacional, m2 
o Se  = Superficie de Evolución, m 
DIAGRAMA Nº 6 
DISTRIBUCIÓN DE MAQUINARIAS Y EQUIPOS DE LAYOUT 










































































































DIAGRAMA Nº 7 





CUADRO  N° 130 
MÉTODO DE GUERCHET PARA LOS REQUERIMIENTOS DE SUPERFICIE  DE ÁREA DEL 














M.P. 1 0.8 0.7 1 3 0.56 1.68 1.64 3.88 
Balanza de 
Insumos 1 0.3 0.4 0.5 3 0.20 0.60 0.59 1.39 
Tinas de 
Humectación 1 1.1 0.8 0.9 2 0.90 1.80 1.98 4.68 
Tambor de 
mezclado 1 1.5 0.9 1.7 2 1.40 2.80 3.07 7.27 
Extrusor 2 1.7 1 1.9 2 1.70 3.40 3.73 17.66 
Mesa de 
envasado 1 0.8 0.6 1.3 1 0.50 0.50 0.73 1.73 
Secador de 
bandejas 1 2.5 1.2 1.5 2 3.00 6.00 6.57 15.57 
Molino de 
martillos 1 1.2 0.8 2.4 2 1.00 2.00 2.19 5.19 
Tamizador 
vibratorio 1 0.8 0.8 2 2 0.70 1.40 1.54 3.64 
Mezcladora de 
polvos 1 1.2 1 1.2 2 1.20 2.40 2.63 6.23 
Envasadora 1 1.5 0.7 1.4 2 1.10 2.20 2.41 5.71 
Mesas de 
embalaje 2 2 1 0.9   2.00 0.00 1.46 6.92 
Sub total 79.87 
Muros y columnas (10%) 8.00 
Total 87.87 
Seguridad (15%) 13.20 
Total Área proceso 101.07 
 
Fuente: Elaboración propia, 2015 
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CUADRO N° 131 
DISTRIBUCIÓN DE ÁREAS EN LA PLANTA 
Requerimientos de Superficie 
Infraestructura Área m2 
Área de producción 
Área de proceso 101.07 
Área de almacenamiento de materia prima 51 
Área de almacenamiento del producto terminado 51 
Almacén de insumos 18 
Laboratorio de control de calidad 15 
Oficina de producción 15 
Total área de producción                                  251.07 
Área de Administración 
Oficina de gerencia 17.5 
Oficina de logística 15 
Oficina de contabilidad 15 
Oficina de recursos humanos 15 
Oficina de ventas 15 
Secretaria  12.5 
Servicios higiénicos 15 
Total área de Administración                              105.00 
Área de Servicios 
Cafetería comedor 15 
Energía y mantenimiento 24 
Caseta de control 4.5 
Zona de fuerza 18 
Servicios higiénicos y vestuarios 15 
Total de área de servicios                                    76.50 
Otras Áreas 
Área de parqueo 60 
Vías de acceso 145 
Jardines 15 
Patio de maniobras 85 
Área futuras ampliaciones 170 
Total de Otra Áreas                                          475.00 
                    TOTAL                                 907.57 













DIADRAMA Nº 8  
DISTRIBUCION DE AREAS DE PLANTA LAYOUT 
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DIAGRAMA Nº 9 
















































































4.1.11. ECOLOGIA Y MEDIO AMBIENTE 
Las  industrias de alimentos son las que menos impacto causan, ya que las 
mismas requieren de un ambiente limpio, sin contaminación y elaboración 
de productos garantizados que van dirigidos al consumo humado.  
 
Como se sabe en forma general los efluentes que generan las industrias de 
los alimentos pertenecen a los tres estados físicos: solidos gaseosos. En la 
mayoría de los casos los responsables de controlar y tratar estos residuos 
son los mismos que se encargan del control de la industria en su conjunto.  
 
Los efluentes están constituidos por emisiones de calderas y hornos, gases 
de escape y todo tipo de olores ofensivos. Para su control conviene las 
legislaciones locales.  
 
Los efluentes (normalmente de naturaleza acuosa), pueden eliminarse en 
su mayoría por una de las siguientes formas conducción de los efluentes a 
la depuradora municipal de aguas residuales de la propia industria, 
dirigidos a la depuradora municipal, después de un tratamiento parcial, o 
por ultimo verterlos a los ríos o al mar después de un tratamiento completo.  
 
Existen limitaciones sobre el volumen total de descarga, rango de pH, 
contenido de sólidos en suspensión que sedimentan, requerimientos de 
oxígeno y temperatura.  
 
La eliminación de residuos sólidos es en general mucho más sencilla y 
existen menos posibilidades de que surjan  complicaciones, como puede 
ser la infestación con plagas o la producción de olores muy desagradables.  
 
En cualquier caso una eliminación frecuente e higiénica es la solución a la 
mayoría de las dificultades.  
 
Cabe señalar    que para este punto (Ecología y Medio Ambiente), se tomó 
también en cuenta la ley general del agua y reglamentos en forma 
específica el capítulo II de la conservación y Preservación de Aguas.  
 
Preservación de las aguas  
Para la instalación de  una planta de mazamorra instantánea se deberá tener 
en cuenta los artículos de conservación y preservación de aguas, en las que 
indica lo siguiente: 
 
Artículo 22:  
Está prohibido verter o emitir cualquier residuo sólido, liquido o gaseoso 
que pueda contaminar las aguas causando o poniendo en peligro la salud 
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humana o el normal desarrollo de la flora o fauna o comprometiendo su 
empleo para otros usos, podrán descargar únicamente. 
- Sean sometidos a los necesarios tratamientos previos 
- Se compruebe que las condiciones de receptor permitan los 
procesos naturales de purificación  
- Compruebe que los lanzamientos no causarán perjuicios a otros 
usos.  
- En otros casos se autorice al reglamento 
La autoridad sanitaria dictara las prominencias y aplicara las medidas 
necesarias para el cumplimiento de la presente disposición. Si no obstante 
la contaminación fuera inevitable podrá llegar la renovación del uso de las 
aguas o la prohibición o restricción de la actividad dañina.  
Artículo 23:  
Está prohibido verter a las redes públicas de alcantarillado  residuos con 
propiedades corrosivas o destructoras de los materiales de construcción o 
que imposibiliten las reutilización de las aguas receptoras.  
 
Artículo 24:  
La autoridad sanitaria establecerá los límites de concentración permisibles 
de sustancias nocivas, que puedan mantener las aguas, según el uso que se 
destine.  
En límites podrán ser revisados periódicamente.  
 
Artículo 25:  
Cuando la autoridad sanitaria compruebe la contravención de las 
disposiciones contenidas en este capítulo, podrá solicitar a la autoridad de 
agua la suspensión del suministro mientras se realizan los estudios o 
trabajos que impidan la contaminación de las aguas. El agua proveniente 
del lavado de la máquina y planta se eliminara incluida el agua de los 
servicios higiénicos.  
 
Lo que se busca actualmente  es preservar el medio ambiente sin 
contaminación y sin dañar el normal desarrollo de la flora y fauna.  
 
 
Impacto Medioambiental   
La Gestión de la Calidad Ambiental Consiste en emplear los mismos 
principios y sistema de gestión de calidad total y aplicándolos para que la 
función ambiental  se desarrolle en forma satisfactoria. Esto implica.  
- Satisfacción eficiente y económica de los objetivos ambientales  
- Transparencia  
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La organización deberá establecer y mantener al día los procedimientos 
para examinar y valorar los efectos medioambientales, tanto directos como 
indirectos, de sus actividades, productos, servicios e instalaciones, y para 
desarrollar un registro de los que se considere significativos. La base para 
implementar un sistema de gestión ambiental, será considerar los 
siguientes aspectos.  
1. Emisiones de aire 
2. Descarga de aguas 
3. Gestión de residuos 
4. Contaminación de suelos 
5. Consumo de materias primas y recursos naturales 
6. Otros temas ambientales locales y de la comunidad.  
Según la reglamentación y la legislación Medioambiental nuestro producto 
estaría dentro de la categoría II es decir productos cuya elaboración tiene 
un mediano impacto ambiental.  
Para cumplir las políticas de Medio Ambiente, una organización debe 
superar los efectos ambientales negativos conocidos, así como los 
sospechados en cada etapa del proceso, desde la concepción hasta el 
consumo de los productos o servicios. La empresa debe desarrollar los 
medios de operación más eficientes, menos dañinos  al ambiente, 
documentando los procedimientos en una serie de manuales. Una vez 
puesta en marcha, se  audita la empresa para medir su eficiencia. A 
semejanza para los programas de Gestión de Calidad Total, las auditorías 


















4.2. INVERSIONES Y FINANCIAMIENTO 
4.2.1. INVERSIONES  
Las inversiones son aquellos gastos que se efectúan en una unidad productiva 
agroindustrial, en un determinado tiempo, en la adquisición de determinados 
recursos para la implementación de un nuevo sistema de producción, la misma 
que el trascurso del tiempo va a permitir tener flujos de beneficios netos.  
 La inversión está conformada por la asignación de recursos financieros y reales 
para un proyecto específico, cuya presentación se registra en tres grandes grupos 
que cumplen funciones específicas para cada caso, siendo ellas:  
 Inversiones fijas. 
 Inversiones tangibles. 
 Capital de trabajo.  
Inversión total = inversión fija + inversión tangible 
4.2.1.1.Inversión Fija  
Es la inversión que se efectúa en elementos que no son materia de 
transacciones continuas o usuales durante la vida útil de la empresa, que una 
vez adquiridos son reconocidos como patrimonio físico y capital fijo de la 
empresa o proyecto, siendo incorporados a la nueva unidad de producción de 
manera directa, hasta su posible extinción ya sea por desgaste o por obsoleta, 
o hasta la liquidación de aquella.   
Estas inversiones comprenden bienes que están sujetos a depreciaciones como 
los activos tangibles tales como: maquinarias, vehículos, edificios y terrenos, 
aunque estos últimos no están sujetos a depreciación  
a) Inversión tangible  
Son aquellos que se utilizan en el proceso de trasformación de los insumos o 
que sirven de apoyo a la operación normal del proyecto.  
Se caracteriza por su naturaleza material físicamente palpable. En su mayoría 
están sujetas a depreciaciones.  
a)  Terreno 
El terreno se distribuirá de la manera siguiente en cumplimiento con las 
normas actualmente vigentes sobre edificaciones.  
Zona A: Área de producción.  
Zona B: Área de administración.  
Zona C: Área de servicios.  
Zona D: Otras áreas (Área de parqueo, jardines y ampliaciones)  
En el cuadro Nº 137 se detalla el monto de inversiones tangibles para el  
proyecto planteado.  
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Cuadro Nº 132 
COSTO DE TERRENO - AREA POR ZONAS 
ZONA EDIFICIO AREA m² 
A Área de producción  251.07 
B Área de administración  105.00 
C Área de servicios   76.50 
D Otras áreas  475.00 
TOTAL  907.57 
Fuente: Elaboración Propia, 2015 
 
Costo de terreno  =  US $/6 m² 
Costo Total    =  US $ 5445.42 
 
b) Construcción y obras civiles  
  Cuadro Nº 133 
Costo de Construcción y Obras Civiles 
Zona Edificio  Area  Costo  Costo  
    m2 US $/m2 Total  US$ 
A Área de producción 251.07 60.00 15064.2 
B Área de administración 105 50.00 5250 
C Área de servicios 76.5 35.00 2677.5 
D Otras áreas 475 30.00 14250 
Total  37241.7 
Fuente: Elaboración Propia, 2015 
 
El cuadro N°  137 nos indica el área requerida para cada zona y el costo de la 
construcción de cada área así como el costo total del mismo.  
c) Maquinarias y equipos  
El costo de la maquinaria y el equipo necesario para realizar el 
proceso productivo en la planta, está en función a cotizaciones de 
















Cuadro Nº 134 
Costo de maquinarias y equipos  






Balanza  2 420.00 840.00 
Tinas de Humectación 1 300.00 300.00 
Tambor de mezclado 1 1500.00 1500.00 
Extrusor 1 3000.00 3000.00 
Mesa de envasado 3 100.00 300.00 
Secador de bandejas 1 8000.00 8000.00 
Molino de martillos 1 1300.00 1300.00 
Tamizador vibratorio 1 1500.00 1500.00 
Mezcladora de polvos 1 1862.07 1862.07 
Envasadora 1 1300.00 1300.00 
Costo parcial      19902.07 
Instrumentación (10%)      1990.21 
Equipo de laboratorio (2%)     398.04 
Total      22290.32 
Instalación (20%)     4458.06 
Total general      26748.38 
Fuente: Elaboración Propia, 2015 
 
d) Mobiliario y Equipo de Oficina  
El costo de mobiliario y equipo  para el manejo de las oficinas está en 
función a cotizaciones  realizadas en casas  comerciales de la ciudad, 
y se presentan en el cuadro siguiente.  
Cuadro Nº 135 
COSTO DE MOBILIARIO Y EQUIPOS DE OFICINA 






Mesa de Reuniones 1 120.00 120.00 
Muebles de sala 1 250.00 250.00 
Escritorios 2 100.00 200.00 
Sillón tipo ejecutivo 1 50.00 50.00 
Sillón tipo secretaria 1 25.00 25.00 
Archivadores 1 50.00 50.00 
Computadoras – Impresora. 2 770.00 1540.00 
Extinguidores 2 30.00 60.00 
Sillas 10 20.00 200.00 
Útiles de escritorio 1 200.00 200.00 
Botiquín PPAA 1 30.00 30.00 
Total general      2725.00 






e) Vehículos  
La adquisición de vehículos será solamente y para uso exclusivo de la 
empresa se especifica en el cuadro siguiente.   
Cuadro Nº 136 
COSTO DE VEHÍCULOS 





Hilux 4x2 1 Toyota  25000 25000 
Fuente: Elaboración Propia, 2015 
 
f) Costo Total de la Inversión Fija  Tangible:  
El costo total de la inversión tangible se presenta en el cuadro 
siguiente:  
Cuadro Nº 137 
COSTO TOTAL DE LA INVERSION TANGIBLE  
CONCEPTO  COSTO TOTAL 
(us$)  
1.- TERRENOS 5445.42 
2.- EDIFICACIONES 37241.70 
3.-EQUIPO Y MAQUINARIA 26748.38 
5.- MOBILARIO Y EQUIPO 2725.00 
6.- VEHÍCULO 25000.00 
Sub total  97160.50 
Imprevistos (5%)  4858.025104 
TOTAL  102018.53 
Fuente: Elaboración Propia, 2015 
 
b) Inversión intangible  
Las inversiones intangibles se caracterizan por su inmaterialidad y 
comprende gastos incurridos por los derechos y servicios recibidos en el 
periodo pre-operativo del proyecto.  
Cuadro Nº 138 
INVERSIONES INTANGIBLES 
RUBROS  MONTO EN US$    
  % DE INV. TAN. MONTO US$ 
1.- ESTUDIOS DE PREINVERSIÓN 1.0% 1020.19 
2.- ESTUDIOS DE INGENIERIA 2.0% 2040.37 
3. GASTOS DE PUESTA EN MARCHA 2.0% 2040.37 
4. GASTOS DE ORG. Y ADM. 2.0% 2040.37 
5. INTERESES PRE OPERACIONES  1.0% 1020.19 
TOTAL 8161.48 





Luego de determinar el costo total de la inversión fija y la inversión 
intangible obtenemos el costo total de la inversión, la cual se muestra en 
el siguiente cuadro.  
Cuadro Nº 139 
  INVERSIONES FIJA 
RUBROS MONTO EN US$ 
INVERSIONES TANGIBLES 102018.53 
INVERSIONES INTANGIBLES 8161.48 
TOTAL 110180.01 
Fuente: Elaboración Propia, 2015 
 
4.2.1.2.CAPITAL DE TRABAJO 
Es el conjunto de recursos necesarios para la operación normal de la 
producción y la distribución de los bienes y servicios de la empresa 
durante un ciclo productivo, para una capacidad y tamaño 
determinado. El capital de trabajo está constituido por:  
 Costos de Producción   
o Costos  Directos  
o Gastos de Fabricación  
 Gastos de operación  
o Gastos administrativos  
o Gastos de venta  
Costos de Producción   
Costos  Directos  
Comprende todos aquellos ítems que intervienen directamente en la 
producción y fabricación del producto y está compuesto por:  
-Materias Primas: Las materias primas son aquellas que intervienen 
en el proceso productivo y terminan formando parte del producto 
final.  
Cuadro Nº 140 
COSTOS DE MATERIAS PRIMAS 
Materias primas, 







Kiwicha 48000 4.00 192000.00 
Lúcuma 12000 8.00 96000.00 
TOTAL  27123.45 
Fuente: Elaboración Propia, 2015 
 
Reserva 2 meses US$ = 48000  
-Mano de obra directa: La mano de obra directa es la que se 




Cuadro Nº 141 
COSTO DE MANO DE OBRA DIRECTA 
Personal  Cantidad  
Remuneración 
mensual ($)  
Remuneración 
anual ($)  
Operarios  6 250.00 18000.00 
Leyes y beneficios 
sociales 65%      11700.00 
TOTAL  29700.00 
Fuente: Elaboración Propia, 2015 
 Reserva 2 meses US$ = 4950 
 Material de Envase y Embalajes: El costo concurrido de  envases y 
embalajes del producto final, está determinado por el siguiente 
cuadro:  
 
Cuadro Nº 142 
COSTO DE MATERIAL DE ENVASE Y EMBALAJE 







Envases 73200 0.10 7320.00 
Bolsas de polietileno  73200 0.03 2122.80 
Etiquetas 73200 0.01 732.00 
TOTAL  10174.80 
Fuente: Elaboración Propia, 2015 
Reserva 2 meses US$ =  1695.8  
Total de Costos Directos 
El costo directo se encuentra determinado por la sumatoria de los 
tres elementos anteriores tal como se muestra en el cuadro 
siguiente:  






Materias primas  288000.00 
Mano de obra directa  29700.00 
material de envase y embalaje  10174.80 
  327874.80 
Fuente: Elaboración Propia, 2015 
Gastos de Fabricación: Comprende todos aquellos que ítems que 
intervienen directamente en la fabricación del producto y son: 
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 Materiales Indirectos: La determinación del costo de materiales 
indirectos se realiza en el siguiente cuadro  
  
Cuadro Nº 144 
COSTOS DE MATERIALES INDIRECTOS 





Fécula 3000 1.43 4290.00 
Canela 1800 2.00 3600.00 
Azúcar  8400 1.23 10332.00 
Análisis      500.00 
Repuestos      1000.00 
TOTAL      19722.00 
Fuente: Elaboración Propia, 2015 
 
 Mano de Obra Indirecta: Se determinan por el siguiente cuadro.  
 
Cuadro Nº 145 
COSTO DE MANO DE OBRA INDIRECTA 
Personal  Cantidad  
Remuneración 
mensual ($)  
Remuneración 
anual ($)  
Jefe de producción  1 600.00 7200.00 
Jefe de control de calidad  1 400.00 4800.00 
Jefe de mantenimiento 1 400.00 4800.00 
Mecánico  1 250.00 3000.00 
Sub total      40137.93 
Leyes y beneficios 45%     18062.07 
Total      58199.99 
Fuente: Elaboración Propia, 2015 
Costos indirectos: Los gastos indirectos de fabricación están conformados por 
una serie de ítems, entre los que se tiene:  
Depreciación  
Cuadro Nº 146 
COSTO DE DEPRECIACIÓN  
Concepto  Tasa  Depreciación anual  
Edificación y obras civiles  3% 1117.25 
Maquinaria y equipo  20% 5349.68 
Mobiliario  equipo de oficina  10% 272.50 
Vehículos  20% 5000.00 
Total    11739.43 
Fuente: Elaboración Propia, 2015 
Distribución: 
Fabricación 70% 8217.60 





Se determina en el siguiente cuadro:  
Cuadro Nº 147 
COSTO DE MANTENIMIETO 
Concepto  Tasa  Depreciación anual  
Edificación y obras civiles  3.5% 1303.46 
Maquinaria y equipo  5% 1337.42 
Mobiliario  equipo de oficina  3% 81.75 
Vehículos  5% 1250.00 
Total    3972.63 
Fuente: Elaboración Propia, 2015 
 
Distribución   
Fabricación 70% 2780.84 
Administración 30%  1191.79 
 
Seguros  
Cuadro Nº 148 
COSTOS DE SEGUROS  
Concepto  Tasa  Depreciación anual  
Terreno 0.1% 5.45 
Edificación y obras civiles  2.0% 744.83 
Maquinaria y equipo  0.1% 26.75 
Mobiliario  equipo de oficina  1.0% 27.25 
Vehículos  1.0% 250.00 
Total    1054.28 
Fuente: Elaboración Propia, 2015 
Distribución   
Fabricación 70% 737.99 
Administración 30%  316.28 
  
Servicios  
Cuadro Nº 149 
COSTOS DE SERVICIOS  
Concepto  Unidad  Costo unitario US$  consumo/año  Costo total  
Agua   m3 0.10 2000.00 200.00 
Electricidad Kw-hr 0.21 9000.00 1890.00 
Combustible  Gal  2.10 80.00 168.00 
Total        2258.00 
Fuente: Elaboración Propia, 2015 
Distribución   
Fabricación 70% 1580.60 





Se determina aplicando el 5 % de todos los rubros anteriores 
 
Cuadro Nº 150 
IMPREVISTOS  
Concepto  Costo total US$ 
Materiales indirectos  19722.00 
Mano de obra indirecta  58199.99 
Depreciaciones  11739.43 
Mantenimiento  3972.63 
Seguros  1054.28 
Servicios  2258.00 
Total  96946.32 
Imprevistos 5% 4847.32 
Fuente: Elaboración Propia, 2015 
 
TOTAL GASTO DE FABRIACIÓN  
 
El gasto de fabricación se encuentra determinado por la sumatoria de los 
elementos anteriores, tal como se aprecia en el siguiente cuadro.  
 
Cuadro Nº 151 
GASTOS DE FABRICACIÓN  
Materiales indirectos  19722.00 
Mano de obra indirecta  58199.99 
Depreciaciones  11739.43 
Mantenimiento  3972.63 
Seguros  1054.28 
Servicios  2258.00 
Imprevistos 4847.32 
Total  101793.64 
Fuente: Elaboración Propia, 2015 
Reserva de dos meses:  
Reserva = US$ 101793.64 *2 meses/ 12 meses = US$ 16965.61 
 
COSTO TOTAL DE PRODUCCIÓN  
 
El costo de producción resulta de la sumatoria de los costos directos y de 













Cuadro Nº 152 




Costos directos  60470.73 
Gastos de fabricación  101793.64 
Total  162264.37 
Fuente: Elaboración Propia, 2015 
 
GASTOS DE OPERACIÓN  
a) Gastos de Administración 
Comprende todos aquellos gastos incurridos en formular, dirigir y 
controlar la política, organización y administración  de la empresa 
industrial y son los siguientes: 
 Remuneración del personal. Las remuneraciones del personal 
administrativo esta determinados en el cuadro siguiente:  
 
Cuadro Nº 153 
GASTOS DE REMUNERACIÓN DE PERSONAL  




anual ($)  
Gerente administrativo 1 1000.00 12000.00 
Jefe de comercialización 1 680.00 8160.00 
Contador General  1 800.00 9600.00 
Secretaría 1 500.00 6000.00 
Choferes 1 200.00 2400.00 
Personal de mantenimiento  1 200.00 2400.00 
Guardianes 1 400.00 4800.00 
Sub total  7.00 3780.00 45360.00 
Leyes y beneficios 45%  3.15 1701.00 20412.00 
Total  10.15 5481.00 65772.00 
Fuente: Elaboración Propia, 2015 
 
 Depreciaciones:  Según el cuadro N° 149 
Depreciaciones: 3521.83 
 Mantenimiento:  Según el cuadro N° 150 
Mantenimiento: 1191.79 
 Seguros:  Según el cuadro N° 151 
Seguros: 316.28 
 Servicios:  Según el cuadro N° 152 
Servicios: 677.40 
 Amortización de la inversión intangible:  Según el cuadro N° 142 
tenemos lo siguiente: 
Total inversión intangible: US$ 8161.48 
Periodo de 10 años 




 Gastos de operación de vehículo (10 %)  : 2500.00 
 Gastos generales: Se asume un periodo de US$ 30 al dia 
Costo Anual = US$ 30/dia*300 = US$ 9000.00 
Depreciaciones: 3521.83 
 
TOTAL GASTOS DE ADMINISTRACIÓN  
Se encuentra determinado por la sumatoria de los elementos anteriores, tal 
como se aprecia en el siguiente cuadro.  
 
Cuadro Nº 154 
GASTOS DE ADMINISTRACIÓN 
Concepto  Costo Total 
($)  




Servicios  677.40 
Amortizaciones I.I 816.15 
Servicio telefónico  2400.00 
Gasto de vehículos 2500.00 
Gastos generales  9000.00 
Total  96635.45 
Fuente: Elaboración Propia, 2015 
Reserva de dos meses:  
Reserva = US$ 96635.45 *2 meses/ 12 meses = US$ 16105.91 
 
 
b) Gastos de ventas  
Comprende todos aquellos gastos incurridos para obtener y asegurar 
órdenes, de pedido, así como facilitar su distribución al mercado de 
consumo y se determinan en el siguiente cuadro.  
 
Cuadro Nº 155 




Publicidad  10000.00 
Promociones  7000.00 
Distribución  2000.00 
  19000.00 
Fuente: Elaboración Propia, 2015 
Reserva de dos meses:  





TOTAL GASTOS DE OPERACIÓN  
El gasto de operación resulta de la sumatoria de los gastos de 
administración y los gastos de ventas y se determina en la tabla siguiente.  
 
Cuadro Nº 156 
GASTOS DE OPERACIÓN 
TOTAL GASTOS DE OPERACIÓN   
Gastos administrativos  86195.45 
Gastos de ventas  19000.00 
Total  105195.45 
Fuente: Elaboración Propia, 2015 
TOTAL CAPITAL DE TRABAJO  
Se tomará como capital de trabajo para un lapso de dos meses y se 
presenta en el siguiente cuadro.  
 
Cuadro Nº 157 
CAPITAL DE TRABAJO 
DESCRIPCION TOTAL ($)  
Costo de materias primas  4520.6 
Costo de mano de obra directa  3862.1 
Costos de material de envases y embalaje  1695.8 
Gastos de fabricación  16965.6 
Gastos Administrativo  14365.9 
Gastos de ventas  3166.7 
TOTAL 44576.64 
Fuente: Elaboración Propia, 2015 
Total inversión del proyecto  
La inversión del proyecto está determinada por la sumatoria de las 
inversiones fijas, más las inversiones intangibles y más el capital de trabajo 
en el siguiente cuadro se determina el monto de esta inversión.  
Cuadro Nº 158 
INVERSIÓN DEL PROYECTO 
CONCEPTO COSTO TOTAL US$ 
INVERSION FIJA 110180.01 
CAPITAL DE TRABAJO  44576.64 
TOTAL 160990.33 








4.2.2. FINANCIAMIENTO  
El objeto de esta parte del estudio de la empresa o proyecto, es definir las 
fuentes y condiciones con que se obtendrán los recursos monetarios para 
la realización del proyecto.  
 
4.2.2.1.Fuentes Financieras Utilizadas  
Se ha considerado que el origen de los recursos para el proyecto provendrá 
de 2 fuentes de financiamiento:  




a) Aporte propio  
Son las contribuciones de recursos reales y financieros efectuados 
por personas naturales o jurídicas a favor del proyecto, a cambio 
de derecho sobre un parte proporcional de la propiedad, utilidades 
y gestión del mismo 
 
En general los derechos por medio  de estos aportes se denominan 
acciones nominales o participaciones sociales.  
 
b) Créditos 
Se ha determinado que la entidad financiera que completara el 
funcionamiento requerido será la corporación financiera de 
desarrollo (COFIDE), mediante su línea de crédito FIRE (Fondo 
de Inversiones Regionales), cuyos objetivos y condiciones se 
adecuan al proyecto.  
 
4.2.2.2.ESTRUCTURA DE FINANCIAMIENTO  
Una  vez  seleccionados las fuentes de financiamiento, se contempla la 
relación de participación de las fuentes financieras o estructura del 
capital en la inversión total. En el  siguiente cuadro se presenta la 













Cuadro Nº 159 





COFIDE  TOTAL 
INVERSION FIJA 30605.56 71412.97 102018.53 
Terreno  1633.63 3811.79 5445.42 
Edificio y obras civiles  11172.51 26069.19 37241.70 
Maquinaria y equipo  8024.51 18723.87 26748.38 
Mobiliario y equipo de 
oficina  817.50 1907.50 2725.00 
Vehículo  7500.00 17500.00 25000.00 
Imprevistos  1457.41 3400.62 4858.03 
INVESIÓN 
INTANGIBLE  2448.44 5713.04 8161.48 
Estudios de pre inversión  306.06 714.13 1020.19 
Estudios elaborados de Ing. 612.11 1428.26 2040.37 
Gastos de puesta en marcha  612.11 1428.26 2040.37 
Gastos de Org. Adm  612.11 1428.26 2040.37 
Interés pre operativos  306.06 714.13 1020.19 
CAPITAL DE  
TRABAJO 13372.99 31203.65 44576.64 
Inversión total  48297.10 112693.23 160990.33 
Cobertura (%)  30% 70% 100% 
Fuente: Elaboración Propia, 2015 
4.2.2.3.CONDICIONES DE CRÉDITO 
Conocida el Presupuesto de Financiación; es un  instrumento de 
servicio de la deuda que contiene un grupo de desembolsos cuyo cargo 
periódico efectuados por el prestatario están compuestos en dos partes 
como amortización e intereses.  
 
 Financiamiento de Inversiones Fijas  
Las características de este financiamiento son:  
Monto total de la inversión: U.S. $ 110180.01 
Monto financiable (70 %):   U.S. $   77126.01 
Tasa de interés                 : 18 % 
Plazo de ganancia            : 1 año 
Plazo de amortización     : 10 años 
Forma de pago                 : Cuotas Semestrales  
Servicios de deuda          : Cuadro anterior 
Entidad Financiera          : COFIDE 






 Financiamiento de inversiones Intangibles 
El monto requerido para inversiones intangibles será financiado 
íntegramente con aporte propio, que es de menor cuantía con relación 
a las inversiones fijas.  
 
 Financiamiento del Capital de Trabajo  
El capital de trabajo se financiará de la siguiente manera:  
 
Monto total de la inversión: U.S. $   31203.65 
Monto financiable (70 %):   U.S. $   21842.56 
Tasa de interés                 : 18 % 
Plazo de ganancia            : 1 año 
Plazo de amortización     : 10 años 
Forma de pago                 : Cuotas Semestrales  
Servicios de deuda          : Cuadro anterior 
Entidad Financiera          : COFIDE 
Línea de Crédito             : FIRE 
 
4.3. EGRESOS  
Se entiende por egresos, a los valores de los recursos reales o financieros 
utilizados para la producción de un periodo determinado de tiempo y se constituye 
por la sumatoria de los costos de producción más los gastos  de operación.  
 
En el siguiente cuadro, se establece la estructura del presupuesto de egresos.  
 
 
Cuadro Nº 160 
EGRESOS ANUALES 
Concepto  Costo total US$ 
Costo de materia prima  27123.45 
Costo de mano de obra directa 23172.48 
Costo de material de envase y embalaje  10174.80 
Gastos de fabricación  101793.64 
Gastos administrativos  86195.45 
Gastos de ventas  19000.00 
TOTAL  267459.82 
Fuente: Elaboración Propia, 2015 
 Costos Fijos y Costos Variables 
Los costos fijos son aquellos que se tienen que efectuarse o incurrirse en 
cantidad constante para una misma planta, independientemente del nivel 
de producción.  
 
Los costos variables se relacionan con la producción y aumentan o 
disminuyen en proporción directa al volumen de producción. 
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La función de los  costos totales anuales se determina en relación a los 
egresos o costos totales de la planta, y está dado por la sumatoria   de los 
costos fijos más los costos variables.  
 
En el siguiente cuadro se determina los costos fijos y variables para el 
proyecto.  
 
Cuadro Nº 161 











Costo directos          
Materia Prima  0 27123.45 --- 27123.45 
Mano de obra directa  0 23172.48 --- 23172.48 
Material envase embalaje 0 10174.80 --- 10174.80 
Gastos de fabricación    60470.73 0.00 60470.73 
Materiales indirectos  0 19722.00 --- 19722.00 
Mano de obra indirecta  100 58199.99 58199.99   
Depreciación  100 11739.43 11739.43   
Mantenimiento  20 3972.63 794.53 3178.10288 
Seguros  100 1054.28 1054.28   
Servicios  20 2258.00 451.60 1806.4 
Imprevistos  0 4847.32 --- 4847.32 
Gastos  de operación    101793.64 72239.82 29553.82 
Gastos administrativos  100 86195.45 86195.45   
Gastos de ventas  80 19000.00 15200.00 3800 
Total    429724.19 245875.09 183849.10 
Fuente: Elaboración Propia, 2015 
 Costo Unitario de Producción 
Se determina en función a los egresos totales, entre el volumen de 
producción total de la mazamorra instantánea, el cual debe ser 
expresado al año.  
 





𝑉𝑜𝑙𝑢𝑚𝑒𝑛 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 
 
 
Cuadro Nº 162 
COSTO UNITARUO DE PRODUCCIÓN  
Numero de kg por día  250 
Número de días de producción  300.00 
Volumen de producción  75000.00 
Costo total US$  429724.19 
CUP US$/kg 5.73 




 Costo unitario de venta  
 
Se determina mediante la sumatoria del costo unitario de producción 
(CUP), más el porcentaje de ganancia que se desea obtener, 
generalmente este incremento debe ser superior al 25 %  
 
Se calcula de la siguiente manera:  
 
 CUV = CUP + (%G*CUP) 
Dónde: 
CUV  = Costo unitario de producción 5.73 US$ 
%G    = Porcentaje de ganancia al 50 %  
CUV  = Costo unitario de venta 
 
CUV = 5.73 + ((0.5)* 5.73) 
CUV = 8.595 US$ 
 
Precio de Venta 
El precio de venta se calcula de la siguiente manera:  
  




 CUV  = Costo unitario de venta, 8.595 US$ 
 IGV   = Impuesto general a la renta 18 %  
 
Reemplazando:  
 PV = 8.595 + (8.595*0.18)  
 PV = 10.1421 
4.4.INGRESOS  
Los ingresos se determinan por la venta de la mazamorra instantánea. En el 




Cuadro Nº 163 
INGRESOS ANUALES 










1kg 75000 10.1421 760657.5 
Total     760657.5 








Los estados financieros son expresiones cuantitativas de resumen de la situación 
económica y financiera del proyecto en un momento determinado.  
 
Los estados financieros conforman los medios de comunicación que la empresa y 
proyectos utilizan para exponer la situación de sus recursos económicos y 
financieros a base de los registros contables, criterios y estimaciones que son 
necesarias para su elaboración. 
 
Los principales estados financieros son:  
 Estado de pérdidas y ganancias  
 Estado de fuentes y usos 
 
 Estado de pérdidas y ganancias  
El objetivo de este estado financiero consiste en mostrar la diferencia entre los 
ingresos y los egresos y los gastos, y probar que el proyecto en estudio es capaz 
de generar un flujo anual de utilidades netas a lo largo de su vida útil.  
 
Cuadro Nº 164 
ESTADO DE PERDIDAS Y GANANCIAS 
CONCEPTO MONTO (US$) 
Ingreso por ventas  
Costo de producción:  
Costos Directos 





Utilidad Bruta 162264.37 
Gastos de Operación:  
Gastos Administrativos 




Utilidad de Operación  105195.45 
Participación de Trabajadores (10%) 
Impuestos a la Renta (18 %)  
10519.545 
18935.181 
Utilidad Neta  75740.724 
Fuente: Elaboración Propia, 2015 
RENTABILIDAD 
Significa que los recursos obtenidos por la misma mediante la realización 
de la producción no solo cubren los gastos efectuados sino aseguran la 
obtención y ganancias.  
 Rentabilidad sobre las ventas. Se calcula de la siguiente 
manera:  
RV = (Utilidad Neta/ Ingresos por Venta)*100 
 RV = (75740.724/ 760657.5)*100 




 Rentabilidad sobre la Inversión Total: Se calcula de la 
siguiente manera.  
Ri = (Utilidad Neta/ Inversión Total)*100 
Ri = (75740.724/ 160990.33)*100 
Ri = 47.05 % 
 
 Tiempo de Recuperación de la Inversión 
El tiempo de recuperación de la inversión anual se calcula de la 
siguiente manera:  
 
Tri = 100 /Ri 
Reemplazando 
 Tri = 100 /47.05 
 Tri = 2.13 
 Tri = 2 años 1 mes,  17 días 
 
PUNTO DE EQUILIBRIO  
El  punto de equilibrio económico es el nivel de producción o 
ventas, donde los ingresos totales se igualan a los egresos o costos 
totales por lo que en este punto no se gana ni se pierde.  
 
En el punto de Equilibrio económico las utilidades son iguales a 0  
e indican la capacidad mínima permisible de producción, con la 
cual se garantiza un balance favorable para la empresa.  
 
 Determinación del punto de Equilibrio 
El punto de equilibrio se puede determinar en función a tres 
formas:    
 Capacidad Productiva 
 Porcentaje  
 Ganancias 
 
Capacidad Productiva  
PE = 
𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜𝑠 𝐹𝑖𝑗𝑜𝑠 ∗ 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖𝑜𝑛 𝐴𝑛𝑢𝑎𝑙







PE = 31970.23 bolsas (unidad: 1kg)  




  PE =  (PE capacidad productiva/producción) *100 
  PE = (31970.23 /75000) * 100 
  PE = 42.63 %  
Ganancias  
PE = 







PE = 324245.27 U.S.$ 
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Cuadro Nº 165 
SERVICIO DE LA DEUDA  





0 113911.228       
1 113911.228 20504.021 11391.0958 31895.1169 
2 102520.13 18453.62 11391.0958 29844.73 
3 91129.04 16403.23 11391.0958 29845.73 
4 79737.94 14352.83 11391.0958 29846.73 
5 68346.84 12302.43 11391.0958 29847.73 
6 56955.75 10252.03 11391.0958 29848.73 
7 45564.65 8201.64 11391.0958 29849.73 
8 34173.56 6151.24 11391.0958 29850.73 
9 22782.46 4100.84 11391.0958 29851.73 
10 11391.37 2050.45 11391.0958 29852.73 










































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































4.5. EVALUACIÓN ECONOMICA Y FINANCIERA  
4.5.1. EVALUACIÓN ECOMICA  
a) Valor Actual Neto (VAN)   
Denominado también valor presente neto, es considerado como un indicador  
financiero de rentabilidad, y se define como la diferencia de la sumatoria de 
las utilidades netas actualizadas a una tasa de descuento  predominado, menos 
la inversión. En el caso de que la suma de las utilidades netas actualizadas sea 
mayor que la inversión, se considera que el proyecto es rentable.  
 
La tasa de descuento o tasa de actualización  se considera como la tasa de 
interés a la cual se actualiza el total de las utilidades netas y la inversión, en 
este caso es del 18 % 
 
Reglas de decisión  
Si: Van    >   0    Se acepta 
Si: Van    <   0    Se rechaza 
Si: Van    =   0    Es Indiferente  
 
Para el cálculo del VAN-E, VAN-F, relación B/C y TIR. Se utiliza los 
siguientes factores.  
 














i = Interés  
n = Numero de periodos  
 
En el cálculo del valor actual se aplican los factores de acuerdo a las siguientes 
formulas.  
 
A = S (
1
(1+𝑖)𝑛
)           S = Monto Final  
 
A = R 
(1+𝑖)𝑛−1
(1+𝑖)𝑛∗𝑖
           R = Anualidad – cuota  
 





Cuadro Nº 167 
FLUJOS NETOS PARA LA EVALUACIÓN  
AÑO  
Evaluación 
0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Económico  
-48297.10 -63117.27 84156.36 105195.45 105195.45 105195.45 105195.45 105195.45 105195.45 105195.45 105195.45 
Financiero   
-17531.72 -60280.58 77401.13 79451.52 81501.92 83552.32 85602.72 87653.11 89703.51 91753.91 
Fuente: Elaboración Propia, 2015 
 
VAN-E al 18 % 
VAN-E = 105195.45 (𝐹𝐴𝑆70.18)( 𝐹𝐴𝑆30.18) + 84156.36 (𝐹𝐴𝑆20.18) + (-
63117.27) (𝐹𝐴𝑆1
0.18) + (-48297.10) 
                        VAN-E = 244033.811 + 60439.787  - -53489.212  -29565.91 
VAN-E = 202687.29 
 
VAN-F al 18 % 











VAN-F =-14857.39 – 43292.574+47108.657+ 42262.251+ 35625.24+ 
30950.412+26872.837 +23319.072+20224.201+17530.912 
VAN-F = 185743.62 
b) Relación Beneficio costo (B/C) 
Se considera una medida de la bondad relativa del proyecto y resulta de dividir 
los flujos actualizados de ingresos y egresos. En el caso de que el proyecto 
genere mayores ingresos o beneficios que los egresos o costos incurridos en 
la obtención de esos beneficios, se considera al proyecto aceptable o rentable.  
 
Regla de decisión:  
 Si B/C  >  Se acepta 
 Si B/C  <  Se rechaza 
 Si B/C  =  Es indiferente 
 
La relación Beneficio – Costo (B/C) de este proyecto se determinada en el 
siguiente cuadro.  
Cuadro Nº 168 
FLUJOS PARA BENEFICIOS COSTO (B/C) 
AÑO  
Relación  
0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
B  
456394.50 608526.00 760657.50 760657.50 760657.50 760657.50 760657.50 760657.50 760657.50 760657.50 
C  
456395.5 608528 267459.83 267459.83 267459.83 267459.83 267459.83 267459.83 267459.83 267459.83 




Relación  Beneficio/Costo      i = 0.18 
B/C = Ingresos Actualizados  
∑ Egresos actualizados 
∑ Ingresos = 760657.50 (𝐹𝐴𝑆70.18)( 𝐹𝐴𝑆30.18) + 608526.00 (𝐹𝐴𝑆20.18) + 
456394.50 (𝐹𝐴𝑆10.18)  
∑ Ingresos = 1763876.3+ 437033.9+386775 
∑ Ingresos = 2587685.16 
∑ Egresos = 267459.83 (𝐹𝐴𝑆70.18)( 𝐹𝐴𝑆30.18) + 608528 (𝐹𝐴𝑆20.18) + 456395.5 
(𝐹𝐴𝑆1
0.18) 
∑ Egresos = 620456.888+ 437035.336+ 386775.8463 





B/C = 1.79 
c) Tasa Interna de Retorno (TIR)  
La tasa interna de retorno de un proyecto de inversión, es la tasa de interés o tasa 
de descuento, que hace que el valor actual neto (VAN) de una propuesta de 
inversión sea igual a cero.  
Conceptualmente el TIR es un indicador financiero que permite establecer la 
rentabilidad de un proyecto y representa la tasa de rendimiento a lo cual el 
proyecto se hace factible.  
Para su cálculo se utiliza el método numérico, a través de aproximaciones 
sucesivas del VAN hasta hablar un valor negativo, y luego por medio de la 
interpolación.  
Las aproximaciones sucesivas del VAN a diferentes tasas de interés, se 
determinan en el cuadro 167.  
La interpolación de la tasa es dada por :  





iA = Tasa de  descuento inferior 
iS = Tasa de descuento superior  
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𝑉𝐴𝑁𝐴 = VAN superior (+) 
𝑉𝐴𝑁𝑠 = VAN inferior (-) 
Cuadro Nº 169 
TASA INTERNA DE RETORNO FINANCIERA (TIR-E)  
    Tir 35 % 0.35 Tir 120 % 1.2 
Año 
Flujo 
Financiero FSA FEA FSA FEA 
0 -48297.1 1.00 -48297.1 1 -48297.10 
1 63117.27 0.74 46706.7798 0.26428571 16680.99 
2 84156.36 0.55 46285.998 0.1 8415.64 
3 105195.45 0.41 43130.1345 0.03571429 3756.98 
4 105195.45 0.30 31558.635 0.01428571 1502.79 
5 105195.45 0.22 23142.999 0.00519714 546.72 
6 105195.45 0.17 17883.2265 0.00194143 204.23 
7 105195.45 0.12 12623.454 0.000725 76.27 
8 105195.45 0.09 9467.5905 0.00270929 285.00 
9 105195.45 0.07 7363.6815 0.00101214 106.47 
10 105195.45 0.05 5259.7725 3.7786E-05 3.97 
      195125.171   -16718.03 
Fuente: Elaboración Propia, 2015 
 
Calculo de TIR- E 
 





TIR- E =  113.29 % 
 
Periodo de recuperación del Capital (PRC)  
El periodo de recuperación del capital, denominado también periodo del repago, 
presenta el número de años  requeridos para recuperar la inversión inicial, y es 
considerado como indicador útil de la rentabilidad del proyecto.  
 
Se considera que un proyecto de inversión es aceptable si el PRC-E es menor al 
periodo de recuperación de vida útil del proyecto (10 años)  















Cuadro Nº 170 
TASA INTERNA DE RETORNO FINANCIERA (TIR-F)  
    Tir 35 % 0.35 Tir 168 % 1.68 
Año 
Flujo 
Financiero FSA FEA FSA FEA 
0 -48297.1 1.00 -48297.1 1.00 -48297.10 
1 -17531.71743 0.74 
-
12973.4709 0.37 6486.74 
2 60280.58432 0.55 33154.3214 0.14 8439.28 
3 77401.12765 0.41 31734.4623 0.05 3870.06 
4 79451.52489 0.30 23835.4575 0.02 1589.03 
5 81501.92214 0.22 17930.4229 0.007276 593.01 
6 83552.31939 0.17 14203.8943 0.002718 227.10 
7 85602.71663 0.12 10272.326 0.001015 86.89 
8 87653.11388 0.09 7888.78025 0.003793 332.47 
9 89703.51113 0.07 6279.24578 0.001417 127.11 
10 91753.90837 0.05 4587.69542 0.000053 4.85 
      88616.0349   -26540.57 
Fuente: Elaboración Propia, 2015 
 
Calculo de TIR- F 
 





TIR- F = 135.04 % 
  
Indicadores Económicos  
Cuadro Nº 171 
INDICADORES ECONOMICOS  












10 meses  y 17 días 









4.5.2. EVALUCIÓN SOCIAL  
La evolución social permite a la sociedad conocer los efectos que produce 
un proyecto de inversión sobre ella. El principal trabajo de una evolución 
social  se deja de lado las transferencias y sustituir los precios de mercado 
o privados por los   precios sociales o precios de sombra. Los criterios 
socio- económico que buscan maximizar el aporte de las inversiones al 
bienestar del conjunto social, dentro de este contexto la evolución social 
contribuye  una herramienta de planeación que intenta ser compatible los 
objetivos generales del plan de desarrollo.  
 
 La evaluación social del proyecto compara los beneficios y costos de 
determinada inversión puede tener para la comunidad de un país en su 
conjunto. No siempre un proyecto que es rentable para un producto 
particular lo es también para la comunidad y visitera.  
 
El presente proyecto tiene como fin social los siguientes puntos:  
 Generar nuevos puesto de trabajo 
 Ahorrar divisas al país por concepto de sustitución de 
importaciones.  
Cuadro Nº 172 
EVALIACÓN SOCIAL  
INDICADORES EVALUACIÓN SOCIAL 
1. Generación de empleo Nuestro proyecto generara 17 
puesto de trabajo 




Dk =  9470.02 $/puesto de trabajo 
3. Impacto Regional  Incentivara al procesamiento de 
kiwicha antes de ser exportado 
obteniendo así mayor valor 
agregado.  
4. Impacto Ambiental  Sera optimo ya que la torta va 
hacer utilizado para concentrados 
de animales.   








1. Se obtuvo el producto la mazamorra instantánea  de kiwicha con  harina de 
lúcuma, la cual presento buena características nutricionales, microbiológicas, 
organolépticas y fisicoquímicas. 
2. Se determinó que la humedad optima de la kiwicha antes de su procesamiento 
deber ser el 11 % para tener buen rendimiento y evitar problemas con el uso del 
extrusor y empezar la extrusión desde los 90 °C.  
3. La fécula más adecuada para la elaboración de mazamorra fue la de papa por tener 
mejores características sensoriales, también  por que tuvo una mejor viscosidad 
en comparación de la fécula de maíz y camote, el costo de la fécula también es 
mucho menor por lo cual se utilizara para la elaboración de la mazamorra.  
4. Se encontró que la formulación óptima para obtener la mazamorra instantánea  de 
kiwicha con  harina de lúcuma, fue la 1, con los siguientes valores kiwicha 
extruida en polvo  80 %, harina de lúcuma 20 % y fécula de papa 5 %. Esta 
formulación tuvo buenas características sensoriales  con respecto a la viscosidad  
el porcentaje de 7% de fécula de papa  tuvo mayor viscosidad lo cual es bueno 
para el producto.  
5. Se determinó como saborizante para la mazamorra canela molida a un porcentaje 
de 5 % donde presento mejores características sensoriales y también mejora la 
intensidad del sabor de la mazamorra , en el pH la canela es más fácil de controlar 
con el aumento de los porcentajes sin embargo ocurre lo contrario con el clavo de 
olor el pH tiene un descenso.   
6. Se encontró que en el uso de las diferentes boquillas no afecta notoriamente a las 
características organolépticas, con respecto al índice de absorción de agua y la solubilidad 
en agua la boquilla número dos fue la más óptima por que se tuvo valores más altos a 
comparación de las otras dos 
7. Se determinó que el tiempo de Vida Útil de  la mazamorra instantánea  de kiwicha 
con  harina de lúcuma fue de 3 meses a una temperatura de 20 °C . 
8. Se encontró que en la reconstitución de la mazamorra instantánea  de kiwicha con  
harina de lúcuma fue el 75 % el cual obtuvo mejores características sensoriales, 
con respecto a la consistencia también fue óptima.  
9. Se determinó que las características en relación al producto final fueron 
conformes con los requisitos Microbiológicos, fisicoquímicos, organolépticos 
especificados en el Anexo 4  
10. Se determinó en   la propuesta industrial un capacidad de planta de 75 TM/año , 
también se determinó en la microlocalización, que la planta seria instalada en el 
parque industrial Taparachi –Juliaca , Puno 
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11. La producción de  mazamorra instantánea  de kiwicha con  harina de lúcuma será 
una inversión factible y rentable según los valores económicos financieros.  












10 meses  y 17 días 
 
12. Todos los resultados permitieron afirmar la buena calidad del producto, siendo este 
saludable para el consumo humano.  
13. Cumplido todos los objetivos del presente trabajo de investigación podemos afirmar que 
























 Dotar al extrusor de un dosificador automatizado, para que la alimentación 
del cereal  humectado por la tolva de alimentación sea constante y 
uniforme. 
  El sensor de medición de temperatura del extrusor no es el más adecuado, 
ya que la lectura de temperatura es la que proviene de la parte media del 
cilindro donde está el husillo o tornillo del extrusor, se requeriría, tener la 
lectura de la masa que es friccionada por el tornillo sinfín del extrusor. 
 Mejorar el sistema de boquillas de extrusión, ya que en muchas pruebas 
experimentales solía taparse uno o las dos boquillas del extrusor. Mediante 
pruebas experimentales probar con un cabezal que sólo contenga una 
boquilla, de diferentes dimensiones de abertura  del orificio de salida del 
producto extrusado.  
 Una de las operaciones que se realizó en forma manual previo al proceso 
de extrusión,   fue la operación de estandarizar la humedad en el grano de 
kiwicha, ésta operación se realizó en bolsas de plástico con la finalidad de 
uniformizar la humedad. Por lo tanto se recomienda tener como equipo 
complementario al extrusor como un Mezclador de granos. 
 En el proceso de extrusión, uno de los problemas que se presentó, fue que 
la temperatura no se mantiene constante, por el contrario ésta sube en 
forma constante, originando el sobrecalentamiento del extrusor, por tanto 
el producto salía con sobre-cocción, fácil de determinar por el cambio de 
color, cada vez más oscuro y seco. Habría que mejorar el control de  la 
temperatura, dotar de algún sistema de enfriamiento en el extrusor y poder 
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 NORMA SANITARIA PARA LA FABRICACIÓN  DE ALIMENTOS A BASE DE GRANOS 
Y OTROS, DESTINADOS A PROGRAMAS SOCIALES DE ALIMENTACIÓN  
Aprobada mediante Resolución Ministerial N°451-2006/MINSA el 17 de Mayo de 2006 





Artículo 1º.- Base Legal 
La presente Norma Sanitaria tiene como base legal la Ley 26842, Ley General de Salud y el 
Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas aprobado por Decreto 
Supremo 007-98-SA, que en su Cuarta Disposición, Complementaria, Transitoria y Final dispone la 
expedición de normas sanitarias aplicables a la fabricación de productos alimenticios. 
 
Artículo 2º.- Referencias técnicas 
La presente Norma Sanitaria contiene referencias técnicas de las Normas del Codex Alimentarius 
para Alimentos Elaborados a base de Cereales para Lactantes y Niños y el Código Internacional 
Recomendado de Prácticas y Principios Generales de Higiene de los Alimentos y referencias 
técnicas de las Normas Técnicas Peruanas (NTP) para Alimentos Cocidos de Reconstitución 
Instantánea.  
 
Artículo 3º.-  Objeto 
Establecer las condiciones y requisitos sanitarios a que deben sujetarse la fabricación, 
almacenamiento y distribución de los alimentos producidos a base de granos y otros, para 
garantizar su calidad sanitaria e inocuidad en protección de la salud de los consumidores 
beneficiarios de los programas sociales de alimentación.  
 
Artículo 4º.- Alcance 
Están comprendidas dentro de los alcances de la presente Norma Sanitaria, todas las personas 
naturales o jurídicas que participan o intervienen en cualquiera de los procesos u operaciones que 
involucra el desarrollo de actividades y servicios relacionados con los alimentos materia de esta 
norma destinados a Programas Sociales de Alimentación.  
 
Artículo 5º.-  Ámbito de aplicación  
La presente Norma Sanitaria es de cumplimiento obligatorio a nivel nacional y se aplica a los 
alimentos a base de granos y otros (tubérculos, raíces, frutas, etc), sean cocidos o que requieren 
cocción (extruídos, expandidos, tostados, en polvo, hojuelas, otros), y de reconstitución instantánea 
que no requieren cocción (enriquecidos y sustitutos lácteos, mezclas fortificadas y papillas), que 
están destinados a Programas Sociales de Alimentación (PSA). No incluye a los productos de la 
panificación. 
 
Artículo 6º.-  Aplicación del Sistema HACCP 
Dado que los alimentos destinados a programas sociales son considerados de alto riesgo y por la 
vulnerabilidad de los beneficiarios, el fabricante conforme a la legislación sanitaria vigente, debe 





CAPITULO  II 
DE LAS AUTORIDADES COMPETENTES EN  
VIGILANCIA SANITARIA Y VIGILANCIA NUTRICIONAL 
 
 
Artículo  7º.- Ministerio de Salud.       
 
a. Vigilancia Sanitaria 
 
El Ministerio de Salud a través de su Dirección General de Salud Ambiental –DIGESA- es la 
autoridad sanitaria en materia de alimentos y bebidas que ejerce la vigilancia sanitaria a nivel 
 nacional de los establecimientos de fabricación y almacenamiento de los alimentos materia de 
la presente norma sanitaria. Los alimentos donados por entidades y organismos nacionales y 
extranjeros que tengan como destino la alimentación de grupos beneficiarios de los Programas 
Sociales de Alimentación, están sujetos a vigilancia sanitaria según la legislación vigente. 
 
Las dependencias desconcentradas de salud ambiental de nivel territorial, que cuenten con 
personal profesional capacitado en sistemas de vigilancia sanitaria con enfoque de riesgo, y en 
evaluación del sistema HACCP, ejercerán por delegación del Ministerio de Salud la vigilancia 
sanitaria de dichos establecimientos.  
 
 
b. Vigilancia Nutricional 
 
El Ministerio de Salud a través del Centro Nacional de Alimentación y Nutrición (CENAN) del 
Instituto Nacional de Salud, es el responsable de conducir el sistema de vigilancia nutricional de 
los alimentos y las investigaciones que se requiere en el campo nutricional, así como la 
validación de tecnologías orientadas al cambio de comportamiento alimentarios nutricionales 
relacionados a la salud. Realiza el control de calidad nutricional de alimentos, y recomienda la 
combinación óptima de productos de origen regional o local para la preparación de raciones. En 
materia de su competencia, realiza la supervisión de las plantas que elaboran alimentos y 
verifica el cumplimiento de los valores nutricionales mínimos que deben cumplir los alimentos 
destinados a los diferentes programas de alimentación social.  
 
Se encuentra dentro de su competencia la supervisión y control de las formulaciones 
alimenticias y la correcta adición de micronutrientes a la ración diaria establecida para el 
Programa del Vaso de Leche, así como el pronunciamiento sobre la aplicación correcta de los 
criterios de evaluación relacionados con la calidad nutricional, porcentajes y componentes 
nutricionales establecidas por las disposiciones legales correspondientes.  
 
 
Artículo 8º.- Municipalidades 
En materia sanitaria, las Municipalidades en el ámbito de su competencia, son responsables de 
promover y vigilar el estricto cumplimiento de las condiciones higiénicas sanitarias y la aplicación de 
las buenas prácticas de manipulación de los alimentos a nivel del transporte, distribución y consumo 
final.  
  
En materia nutricional, las Municipalidades son responsables de que los alimentos que adquieren y 
distribuyen en el marco de los Programas Sociales de Alimentación de su competencia, cumplan 
con los valores nutricionales mínimos establecidos por el Ministerio de Salud, a través del CENAN y 
otros que disponga el CENAN, los cuales deben ser establecidos clara y específicamente en las 
bases de licitaciones y tablas de evaluación correspondientes, con el fin de asegurar el 




CAPITULO  III 
DEL PRODUCTO 
 
Artículo  9º.- Definiciones 
Para la aplicación de la presente Norma Sanitaria están comprendidos los alimentos 
industrializados a base de granos como las gramíneas (trigo, cebada, avena, otros), las 
leguminosas (soya, tarwi, frijoles, otros) y las quenopodiáceas (quinua, kiwicha, cañihua, otros), y 
otros vegetales como tubérculos, raíces y frutas. Siendo descriptos los siguientes:   
 
a. Productos cocidos de reconstitución instantánea, como enriquecidos lácteos, sustitutos lácteos, 
mezclas fortificadas, papilla (destinada a niños entre 6 y 36 meses), otros similares. 
b. Productos crudos, deshidratados y precocidos que requieren cocción, como harinas,  hojuelas, 
otros similares. 
c. Productos cocidos de consumo directo como extruidos, expandidos, hojuelas instantáneas, 
otros similares. 
 
 Artículo  10º.-  Características de composición, calidad sanitaria e inocuidad 
Para que un producto sea considerado apto para el consumo humano en el marco de los 
Programas Sociales de Alimentación deben cumplir con las características de composición y 
calidad sanitaria siguientes: 
 
a.   CRITERIOS NUTRICIONALES  
Las características de composición y calidad nutricional deben cumplir con lo establecido por el 
Centro Nacional de Alimentación y Nutrición (CENAN) del Instituto Nacional de Salud. Los 
valores nutricionales mínimos de la ración alimenticia de los programas sociales a cargo de las 
municipalidades se ajustarán a lo establecido en la legislación correspondiente.  
 
 
b. ADITIVOS ALIMENTARIOS 
Los aditivos alimentarios utilizados en estos productos y los niveles máximos permitidos se 
sustentan en lo dispuesto por el Codex Alimentarius  y la legislación nacional. 
 
Los aditivos para productos cocidos de reconstitución instantánea son: 
 
ADITIVOS ALIMENTARIOS Dosis Máxima en 100 g  de producto (peso en seco) 
Lecitina 1.5 g. EMULSIONANTES Mono y Di glicérido 1.5 g. 
Hidrogen carbonato de sodio Limitado por las BPM y dentro del límite para el 
sodio que no exceda de 100mg/100g de 
producto listo para consumo. 
Bicarbonato de potasio 
Carbonato de calcio 
Limitados por las BPM. 





Ácido cítrico 2.5 g. 
Concentrado de varios tocoferoles 
α-tocoferol 
300mg/kg de grasa, solas o mezcladas. 





Ácido L-ascórbico y sus sales de sodio y 
potasio 
50 mg  expresado en ácido ascórbico y dentro 
del límite para el sodio que no exceda de 
100mg/100g de producto listo para consumo. 
Extracto de vainilla Limitada por las BPM.  
AROMAS (*) Etil vainillina Vainillina 
7 mg  en el producto listo para consumo. 
ENZIMAS Carbohidrasas de malta Limitadas por las BPM. 
LEVADURAS Carbonato de amonio Hidrogencarbonato de amonio 
Limitados por las BPM.  
 
(*) Solo para productos destinados a niños de 6 a 36 meses. Para los otros grupos etarios se podrán utilizar otros aromas 
naturales y artificiales permitidos por el Codex Alimentarius y por la autoridad sanitaria,  limitado por las Buenas Prácticas de 
Manufacturas (BPM).  
 
 
c. CRITERIOS FISICO QUÍMICOS   
Los criterios físico químicos se sustentan en lo dispuesto por el Codex Alimentarius quedando 
sujetos a las enmiendas y actualizaciones correspondientes. 
Los criterios físico químicos relacionados a la calidad nutricional se sujetarán a lo dispuesto por 
el Centro Nacional de Alimentación y Nutrición del Instituto Nacional de Salud. 
 
Criterios físico químicos de implicancia sanitaria de los alimentos cocidos de reconstitución 
instantánea: 
Humedad Menor o igual a 5% 
Acidez (expresada en ácido sulfúrico) Menor o igual a 0.4% 
Gelatinización  Mayor a 94% 
Indice de peróxido Menor a 10mEq/Kg de grasa 
Saponina  (formulación con quinua) Ausente  




 Criterios físico químicos de implicancia sanitaria de: 
 Máximo  % de 
Humedad 
Máximo % 
de Acidez (*) 
Extruidos y/o expandidos proteinizados o no, hojuelas, que 
no requieren cocción 
5 0.15 
Hojuelas a base de granos (gramíneas) que requieren 
cocción 
12 – 12.5 0.2 (cebada) 
6.0 (avena) (**) 
Hojuelas a base de granos (quenopodiáceas) que 
requieren cocción 
13.5 0.2 




(*)  Expresada en ácido sulfúrico 
(**)  Expresada en ácidos grasos libres 
 
 
d. CRITERIOS MICROBIOLOGICOS 
Los criterios microbiológicos de calidad sanitaria e inocuidad se sujetarán a lo expresado en la 
presente norma sanitaria de acuerdo a lo siguiente: 
 
 
Papilla (destinada a niños entre 6 a 36 meses) 
Limite por g/ml Agente microbiano Categoria Clase n c M M 
Aerobios mesófilos   3 3 5 1 104 105 
Coliformes  6 3 5 1 10 102 
Bacillus cereus   9 3 10 1 102 104 
Mohos  5 3 5 2 102 104 
Levaduras   2 3 5 2 102 104 
Staphylococcus aureus  8 3 5 1 10 102 
Salmonella /25g (*) 15 2 60(*) 0 0 --- 
(*) Hacer compósito para analizar n= 5       
 
 
Productos cocidos de reconstitución instantánea, como enriquecidos lácteos, sustitutos 
lácteos, mezclas fortificadas, otros similares.  
Limite por g/ml Agente microbiano Categoría Clase n c M M 
Aerobios mesófilos 3 3 5 1 104 105 
Coliformes 6 3 5 1 10 102 
Bacillus cereus 8 3 5 1 102 104 
Mohos  6 3 5 1 103 104 
Levaduras  3 3 5 1 103 104 
Staphylococcus aureus 8 3 5 1 10 102 
Salmonella /25g (*) 12 2 20 0 0 --- 
(*) Hacer compósito para analizar n= 5 
      
 
 
Productos crudos, deshidratados y precocidos que requieren cocción como hojuelas, 
harinas, otros similares.  
Limite por g/ml AGENTE MICROBIANO Categoria Clase n c 
M M 
Aerobios mesófilos 2 3 5     2 104 105 
Coniformes 5 3 5 2  102         103 
Bacillus cereus 8 3 5 1 102 104 
Mohos 5 3 5 2 103 104 
Levaduras  5 3 5 2 103 104 
Salmonella /25g  10 2 5 0 0 --- 
 Productos cocidos de consumo directo como extruidos, expandidos, hojuelas instantáneas, 
otros similares.  
 
Limite por g/ml AGENTE MICROBIANO Categoria Clase n c 
M M 
Aerobios Mesófilos 3 3 5 1  104 105 
Coniformes 5 3 5 2 10 102 
Bacillus cereus 8 3 5 1 102 104 
Mohos 5 3 5 2 102 103 
Levaduras  5 3 5 2 102 103 
Salmonella /25 g 10 2 5 0 0 --- 
 
 
Artículo 11º.- Planes de Muestreo  
Los Planes de Muestreo para productos envasados o a granel, se sustentarán en las directrices 
establecidas en la Norma Técnica Peruana y a falta de ésta en las Directrices Generales sobre 
Muestreo del Codex Alimentarius.  
 
Artículo 12ª.- Prohibiciones específicas 
Los alimentos materia de la presente Norma Sanitaria y sus componentes no deben ser tratados 
con radiaciones ionizantes; no contendrán residuos de hormonas, ni de antibióticos y estarán 
exentos de sustancias farmacológicamente activas. Para su fabricación se prohíbe el uso de grasas 
hidrogenadas (grasas trans), insumos destinados a alimentación animal, torta de soya, 
concentrados intermedios de soya, ñelen, de suero de leche y derivados de éste, cacao, habas 
(Vicia faba). Las autoridades de vigilancia sanitaria y vigilancia nutricional del Ministerio de Salud 
pueden establecer otras prohibiciones específicas en resguardo de la salud pública. 
 
Artículo  13º.-  Registro Sanitario 
Los alimentos materia de la presente Norma Sanitaria, deben contar con el correspondiente 
Registro Sanitario otorgado por la DIGESA.  
 
Artículo  14º.- Rotulado 
El rotulado debe contener la siguiente información mínima:  
 
a. Nombre del producto. 
b. Declaración de ingredientes y aditivos (indicando su codificación internacional) que se han 
empleado en la elaboración del producto, expresados cualitativa y cuantitativamente y en 
orden decreciente según las proporciones empleadas  
c. Nombre y dirección del fabricante. 
d. Número de Registro Sanitario. 
e. Fecha de producción y fecha de vencimiento. 
f. Código o clave del lote. 
g. Condiciones de conservación. 
h. Valor nutricional por 100 gramos de producto.  
 
El rotulo se consignará en todo envase de presentación unitaria, con caracteres de fácil lectura, de 





CONDICIONES SANITARIAS DE LAS INSTALACIONES Y EQUIPOS  
 
 
Artículo  15º.- Estructura física y acabados 
Los establecimientos deben estar construidos de material resistente, impermeable, de fácil limpieza 
y contar con elementos y sistemas de protección de la contaminación externa y de la presencia de 
insectos y roedores. La distribución de los ambientes debe facilitar los procesos operacionales de la 
cadena alimentaria, impidiendo la posibilidad de contaminación cruzada.  
 
En los ambientes de fabricación se tendrán en cuenta que: 
 
 a. Las uniones entre las paredes y los pisos sean a media caña para facilitar la limpieza y 
desinfección. 
b. Los pisos tendrán un declive que facilite el lavado. 
c. Las superficies de las paredes serán lisas, impermeables y de colores claros. 
d. Los techos deben ser fáciles de limpiar, impedir la acumulación de suciedad y mantenerse en 
buen estado de conservación y limpieza. 
e. Toda abertura como ventanas, desagües, entre otros, deben estar provistos de medios contra 
el ingreso de insectos, roedores y otros animales. 
 
Artículo 16°.- Iluminación y ventilación 
Los establecimientos, en cada ambiente, deben contar con una iluminación suficiente en intensidad, 
cantidad y distribución, que permita el desarrollo de los trabajos propios de la actividad, pudiendo 
complementarse la iluminación natural con la artificial. Las fuentes de luz artificial ubicadas en 
zonas donde se manipulan alimentos deben protegerse para evitar que los vidrios caigan a los 
alimentos en caso de roturas. 
 
Las instalaciones deben contar con sistemas de ventilación natural y/o artificial que permita evitar el 
calor excesivo, la humedad, la condensación de vapor de agua y de ser el caso, la eliminación de 
aire contaminado del interior de los ambientes donde se procesan los alimentos. Las aberturas para 
ventilación deben estar protegidas para evitar el ingreso de insectos y roedores y ser de fácil 
limpieza y reposición.  
 
Artículo 17°.- Equipos y utensilios 
Los equipos y utensilios que entran en contacto con los alimentos deben ser de materiales que no 
les transmitan olores, ni sabores extraños, ni sustancias tóxicas; asimismo, ser de fácil limpieza y 





SOBRE EL SANEAMIENTO BASICO 
 
Artículo 18°.- Abastecimiento de agua 
Sólo se autoriza el uso de agua que cumple con los requisitos físicos, químicos y microbiológicos 
establecidos por el Ministerio de Salud para aguas destinadas al consumo humano. El sistema de 
abastecimiento de agua debe ser de la red pública o pozo y el sistema de almacenamiento debe 
estar en perfecto estado de conservación e higiene y protegido de tal manera de impedir la 
contaminación del agua. La provisión de agua debe ser permanente y suficiente para todas las 
actividades de la fábrica. 
 
Artículo 19°.- Disposición de aguas servidas, recolección y disposición de residuos sólidos. 
La disposición de las aguas servidas se sujetará a la legislación sobre la materia. 
Los residuos sólidos deben estar contenidos en recipientes y en lugares de forma tal que se impida 
la contaminación cruzada y la proliferación de insectos y roedores. Su disposición final, se hará 




CONDICIONES SANITARIAS DE LOS PROCESOS OPERACIONALES  
 
 
Artículo 20º.- Generalidades  
Los granos deben ser aptos para consumo humano, transformados en forma tal, que se reduzca el 
contenido de fibra, se eliminen los taninos, y elementos tóxicos como la saponina y otras sustancias 
fenólicas que pueden reducir la digestibilidad de las proteínas y la absorción de hierro. Las 
leguminosas deben ser procesadas de tal manera que queden eliminados los factores 
antinutricionales normalmente presentes en ellas. En cuanto a la soya solo puede ser utilizada 
entera y como ingrediente derivado de la soya, solo se permite el uso de proteína aislada de soya. 
En cuanto a grasa vegetal, se permite el uso de manteca de palma. 
 
 Las tecnologías empleadas en la preparación de harinas de cereales y leguminosas deben permitir 
la obtención de un producto plenamente gelatinizado, cocido y de reconstitución instantánea 
(hidrolizado, extruido, atomizado, etc). 
 
Los procesos operacionales según sea el tipo de alimento a producir, deben cumplir las condiciones 
higiénico sanitarias establecidas en los artículos siguientes del presente Capítulo.  
 
 
Artículo 21º.- Adquisición  y Recepción   
La empresa es responsable de la adquisición y recepción de las materias primas e insumos que 
adquiere, destinados a la fabricación del producto, los que deben satisfacer los requisitos de calidad 
sanitaria y su procedencia debe permitir la rastreabilidad. Los insumos cuando corresponda, deben 
contar con las correspondientes autorizaciones otorgadas por la autoridad sanitaria como es el 
Registro Sanitario. Los insumos alimentarios deben tener fecha de vencimiento vigente indicada en 
el rótulo, la cual en ningún caso debe caducar antes que la fecha de vigencia del producto final y 
debe ser claramente identificable por quien lo adquiere y por la autoridad sanitaria. En caso de 
insumos preprocesados deben contar con ficha técnica que indique el lote de procedencia, fecha de 
producción, composición, fecha de vencimiento, entre otros. 
 
El área de recepción de la materia prima e insumos debe estar protegida con techo y tener en el 
área suficiente iluminación que permita una adecuada manipulación e inspección de los productos y 
su entorno.    
 
La empresa debe elaborar manuales de calidad para cada uno de los productos o grupos de 
productos (materia prima e insumos), a fin de que el personal responsable del control de calidad 
que recepciona los insumos, pueda realizar con facilidad la evaluación sensorial y la medición de 
parámetros físico químicos por métodos rápidos que le permitan decidir la aceptación o rechazo de 
los mismos.   
 
Se registrará la información de los alimentos, sean materias primas o insumos, la cual se 
consignará en fichas técnicas, de tal manera de permitir realizar los controles y la rastreabilidad con 
fines epidemiológicos, sanitarios u otros. La información será como mínimo sobre: proveedores, 
procedencia, descripción, composición, características sensoriales, características físico-químicas y 
microbiológicas, formas de operación, periodo de almacenamiento, condiciones de manejo y 
conservación, entre otras. Dicha información se registrará como parte del Plan HACCP de cada 
producto o grupo de productos que se fabrica y estará disponible durante la inspección sanitaria 
que realice la autoridad responsable de la vigilancia. Todas las materias primas e insumos deben 
contar con ficha técnica y de ser el caso con certificado de análisis. 
  
Artículo  22º.-  Almacenamiento de materias primas e insumos 
El almacén debe ser de uso exclusivo para tal fin, no se podrán tener o guardar ningún material, 
producto o sustancia que pueda contaminar el producto almacenado. Las materias primas, 
insumos, productos en proceso, respecto de los productos terminados, se almacenarán en 
ambientes separados 
 
En la estiba, los alimentos no deben contactar con el piso ni con el techo, deben estar a una altura 
mínima de 0.20m respecto del piso y de 0.60m respecto del techo. Para permitir la circulación de 
aire y un mejor control de insectos y roedores, el espacio libre entre filas de rumas y entre éstas y 
las paredes debe ser como mínimo de 0.50m. 
 
En la rotación de los alimentos almacenados se debe tener en cuenta la vida útil del producto y se 
aplicará el principio PEPS (lo primero que entra a almacén es lo primero que sale). Con dicho fin, se 
identificarán los envases, cajas,  bolsas, otros; consignando la fecha de ingreso al almacén, fecha 
de producción o de caducidad del producto y se establecerán los procedimientos documentados 
necesarios para el descarte de materias primas e insumos que no deben utilizarse por vencimiento, 
pérdida de calidad por tiempo excesivo de almacenamiento o almacenamiento en condiciones 
inadecuadas, u otro. 
 
Los insumos envasados se almacenarán en sus envases de origen, lo cual permitirá la 
rastreabilidad, se mantendrán cerrados, verificando la presencia o indicios de insectos y roedores. 
 
 Se debe contar con termómetros e higrómetros, que permitan verificar la temperatura del interior del 
almacén, así como la humedad del ambiente. La humedad excesiva del almacén facilitaría el 
crecimiento de mohos, levaduras y el consiguiente deterioro y contaminación de los productos.  
 
Los productos químicos de limpieza, desinfección, venenos, insecticidas y otros deben guardarse 
en un almacén diferente y ubicado alejado de las áreas donde se almacenan o procesan alimentos. 
Su acceso debe ser restringido y manipulados por personal capacitado. 
 
Artículo  23º.-  Selección, clasificación   
La selección de materias primas debe permitir la eliminación de peligros físicos como impurezas, 
materias extrañas, granos parasitados, enmohecidos, entre otros. En caso de detectarse insectos, 
larvas, huevos de insectos, heces de roedores u otros, dichas materias primas no deben ingresar a 
proceso y deben ser retiradas de la planta. 
 
Articulo 24º.- Proceso de despedrado 
Este proceso debe garantizar la separación de pequeñas partículas de piedras, que pudieran estar 
presentes en la materia prima, especialmente en las gramíneas y las leguminosas. Para este fin se 
utilizan mesas gravimétricas o tecnología apropiada a tal fin.  
 
Articulo 25º.-Proceso de escarificado. 
Este proceso consistente en la remoción del endospermo de la cáscara de los cereales tiene por 
finalidad disminuir los riesgos asociados a elementos tóxicos y microbianos presentes en el 
endospermo, así como disminuir el contenido de fibra en el producto.  
 
Artículo  26º.-Proceso de eliminación de saponinas  
Los granos que contienen saponina como los de quinua, deben ser sometidos a un proceso de 
lavado con la finalidad de eliminar totalmente  la saponina, tóxico amargo de color blanco  lechoso. 
El proceso debe ser realizado con agua potable y ser muy rápido para no maltratar la calidad 
nutricional del grano y seguidamente los granos deben ser sometidos a un proceso que garantice la 
eliminación del exceso de agua, como el centrifugado. 
  
Artículo 27º.-Proceso de secado 
Los granos deben ser sometidos a un proceso de secado disminuyendo los riesgos asociados a la 
presencia de mohos y cuidando de minimizar las pérdidas del valor nutricional. 
 
 Artículo 28º - Proceso de precocción o cocción. 
Los procesos de precocción o cocción tienen la finalidad de estabilizar la materia prima. El tostado 
de los granos, debe hacerse en un ambiente protegido, con ventilación que asegure la remoción del 
aire caliente. El enfriado posterior debe realizarse sobre superficies higiénicas y en ambiente 
protegido de cualquier contaminación. De ser el caso, el producto debe envasarse inmediatamente 
después del enfriado. 
 
Artículo  29º.- Proceso de laminado 
Previa selección y tratamiento (lavado, pelado, etc.) de los granos, el proceso de laminado, somete 
a éstos a un prensado térmico que disminuye la humedad del producto final. La humedad y 
temperatura deben ser controladas previamente al mezclado y envasado, a fin de evitar la 
exudación de las hojuelas derivadas del proceso,  
Los equipos de laminado deben contar con sistemas de detección y remoción de metales ubicados 
al ingreso del proceso. 
 
Artículo  30º.-  Proceso de molienda  
Molienda de granos 
La molienda tiene por finalidad reducir el tamaño de partícula de los granos seleccionados y libres 
de impurezas. Los granos deben descargarse directamente en la tolva de alimentación a los 
equipos de molienda. Esta etapa debe contar con sistema de detección y retención de metales.  
 
El producto molido a almacenarse debe cumplir con los requisitos para almacenamiento descritos 
en el artículo correspondiente. 
 
Molienda de producto cocido  
El producto cocido (granos tostado, pellets, extruidos, otros) es sometido a una molienda para 
obtener una harina de granulometría uniforme, la cual se almacenará, de ser el caso, en envases 
 de primer uso, cerrados herméticamente, debidamente rotulados con fecha de vencimiento, número 
de lote, identificación del producto y con la información necesaria que permita su rastreabilidad. Se 
aplicarán estrictamente las Buenas Prácticas de Manipulación (BPM) a fin de evitar la 
contaminación cruzada y se deberá cumplir con los requisitos sanitarios para almacenamiento 
expresados en el artículo correspondiente. 
 
Esta área es un área operacional limpia, por lo cual debe estar aislada, contar con ventilación 
propia para evitar la acumulación de calor y de condensación y no estar expuesta a ninguna 
contaminación cruzada. 
 
Artículo  31º.- Mezclado  
Mezclado de granos molidos 
El mezclado debe permitir la combinación y homogenización de las materias primas en las 
proporciones que respondan a la formulación nutricional del producto. El equipo debe contar con 
una tolva de alimentación directa a la mezcladora, la misma que debe tener tapa a fin de proteger el 
producto. 
Antes de iniciar un nuevo proceso y al término del mismo, se deben limpiar los equipos conforme al 
Programa de Higiene y Saneamiento, cuidando que no queden residuos en ellos. 
 
Mezclado de producto final 
Este mezclado permite homogenizar la base extruida u hojuelas con los demás ingredientes según 
las especificaciones de formulación nutricional.  
 
El mezclador debe estar alimentado directamente por medio de una tolva con tapa para proteger el 
producto. Tanto los equipos como el área de mezclado deben ser objeto de una rigurosa higiene, 
que incluye desinfección diaria, a fin de evitar la contaminación cruzada.  
 
En el caso de un proceso discontinuo, la recepción de la mezcla debe ser en recipientes de acero 
inoxidable u otro material inocuo. 
 
El área de mezclado es un área operacional limpia, debe estar aislada, con ventilación suficiente 
para evitar la acumulación de calor y de condensación, y no debe estar expuesta a ninguna 
contaminación cruzada. 
 
Artículo  32º.-  Extrusión/Expansión    
Esta etapa debe estar integrada a todo el proceso. La extrusión es un proceso de tratamiento 
térmico, que reduce la humedad y la carga microbiana, además posibilita acción sobre los 
almidones propiciando cambios físicos y químicos, haciéndolos más digeribles. Este proceso debe 
estar bajo control y deben llevarse los registros de temperatura y presión, de evaluación sensorial 
del producto extruido, así como otros parámetros de operación de los equipos. Todos los registros 
mencionados y aquellos propios del Plan HACCP deben estar a disposición de la autoridad 
responsable de la vigilancia sanitaria.  
 
Las empresas deben realizar pruebas de laboratorio sobre gelatinización que permita establecer el 
grado de cocción  de tal modo que se evite el consumo de producto crudo 
 
El área de extrusión es un área operacional limpia, por lo cual debe estar aislada para evitar al 
máximo la contaminación externa, contar con ventilación forzada y sistema de extracción de vapor 
para evitar la acumulación de calor y la condensación de humedad. Los equipos de extrusión deben 
laborar de manera hermética, impidiendo fugas o salidas de producto extruido al medio ambiente.  
 
Se debe contar con gabinete de higienización de manos y al ingreso un sistema de desinfección de 
calzado.  
 
Artículo  33º.-  Enfriado y secado 
Esta etapa debe formar parte del sistema continuo posterior a la extrusión, para evitar la 
contaminación del producto cocido y permitir su transporte directo a la etapa siguiente. Permite la 
disminución de la temperatura y humedad del producto extruido, hasta alcanzar los niveles que 
aseguren la conservación y calidad del producto.  
 
Artículo  34º.- Envasado, condiciones y materiales de envases 
 En el proceso de envasado, automático o manual, se aplicarán las más rigurosas prácticas de 
higiene y el cierre debe ser con termosellado, para evitar la contaminación del producto. El 
envasado debe considerar solo producto en envases herméticos que impidan el contacto con el 
medio ambiente. Se deben guardar las bobinas de los envases, protegidas para evitar su 
contaminación. 
 
El producto se presentará en envases y envolturas que preserven su inocuidad y calidad sanitaria. 
Los envases, envolturas, laminados u otros que se hallen en contacto directo con el producto, 
deben ser de uso alimentario, de primer uso y los materiales deben cumplir con las siguientes 
condiciones: 
 
a. No podrán contener impurezas constituidas por plomo, antimonio, zinc, cobre, cromo, hierro, 
estaño, mercurio, cadmio, arsénico u otros metales o metaloides que puedan ser 
considerados dañinos para la salud, en cantidades o niveles superiores a los límites máximos 
permitidos. 
 
b. No podrán contener monómeros residuales de estireno, de cloruro de vinilo, de acrilonitrilo o 
de cualquier otro monómero residual o sustancia que pueda ser considerada nociva para la 
salud o en cantidades o niveles superiores a límites máximos permitidos. 
 
c. Queda prohibido el uso de envases reciclados o de segundo uso 
 
d. Sobre los materiales permitidos para envases, se sustentarán en lo dispuesto por la Food and 
Drug Administration de los Estados Unidos de Norteamérica (FDA) o por otro organismo de 
reconocido prestigio internacional que el Ministerio de Salud  reconozca. 
 
La ficha técnica del envase podrá ser requerida por la autoridad sanitaria con el fin de comprobar su 
uso alimentario y sus características sanitarias.  
Los envases externos y embalajes conteniendo el producto envasado, deben ser de primer uso, de 
materiales y estructuras que protejan a los alimentos contra golpes o cualquier otro daño físico 
durante su almacenamiento, transporte y distribución.  
La presentación del producto envasado debe permitir su consumo o uso en forma directa por parte 
de los consumidores finales, evitando toda práctica de fraccionamiento y reenvasado posterior.  
 
Artículo  35º.- Almacenamiento de producto terminado 
El almacén del producto terminado debe ser exclusivo para tal fin, estar ubicado en un espacio 
independiente de cualquier otro ambiente. Debe ser ventilado, exento de humedad y tener una 
adecuada iluminación. Se debe evitar la contaminación cruzada, la transferencia de malos  olores y 
la presencia de plagas y otros animales. En cuanto a características de estiba y rotación deben 
cumplirse con los requisitos dispuestos en el artículo 22° de la presente Norma Sanitaria  
 
El tiempo de almacenamiento del producto terminado debe ser aquél que permita conservar la 
integridad y características organolépticas de calidad sanitaria y nutricional del producto final, 
evitándose las reacciones químicas secundarias que se produce en los almidones ante las mezclas 
de hierro, zinc y magnesio, originando cambios en su coloración y sabor. Este tiempo de 
almacenamiento estará definido en el Plan HACCP para cada producto y será verificado por la 
autoridad sanitaria y nutricional. 
 
Artículo   36º.- Transporte  
Los alimentos se transportarán en vehículos de uso exclusivo y debidamente acondicionados para 
tal fin. El producto final se dispondrá en el interior del vehículo evitando el contacto directo con el 
piso, paredes y techo, teniendo cuidado de evitar su rotura y vaciado del contenido durante el 
transporte. Los vehículos de transporte deben limpiarse y desinfectarse antes y después de cada 
uso, eliminando olores y elementos indeseables.  
 
Artículo  37º.- Fraccionamiento 
Queda prohibido el fraccionamiento y reenvasado posterior, de productos ya envasados en sus 
envases de origen, dado el riesgo de contaminación cruzada y la imposibilidad de realizar una 
rastreabilidad para efectos epidemiológicos ante accidentes alimentarios o intoxicaciones. Por lo 
cual la empresa debe proveer el producto en presentaciones de uso directo y final para preparación 
 y consumo. Asimismo, las entidades adquirientes o receptoras deben solicitar los productos en 
presentaciones que permitan estrictamente el uso directo para la preparación y consumo final, con 






DE LA SALUD, HIGIENE Y CAPACITACION DEL PERSONAL 
 
 
Artículo  38º.- Salud del personal 
La empresa es responsable de que los manipuladores de alimentos que trabajan en el 
establecimiento estén bajo control médico periódico. Deben supervisar que los manipuladores que 
intervienen en labores directas con alimentos, no trabajen en dichos procesos, si son sospechosos 
de padecer o tener signos de enfermedades infectocontagiosas, o heridas infectadas o abiertas, 
situación que debe ser supervisada permanentemente por la empresa.  
 
Artículo  39º.- Higiene Personal 
Todo manipulador de alimentos debe mantener una estricta higiene personal y tener especial 
cuidado en el lavado de manos cuando menos: 
a. Antes de iniciar el trabajo. 
b. Inmediatamente después de hacer uso de los servicios higiénicos. 
c. Después de toser o estornudar en las manos o pañuelo. 
d. Después de rascarse la cabeza u otra parte del cuerpo. 
e. Después de manipular cajas, envases, bultos y otros artículos contaminados. 
f. Después de manipular materia prima.  
 
Todo manipulador de alimentos debe practicar hábitos de higiene estrictos durante la elaboración 
del producto, como evitar comer, fumar y escupir. Debe estar debidamente afeitado, tener las uñas 
recortadas, limpias y sin esmalte; no debe utilizar aretes, anillos, reloj u otros aditamentos que 
puedan caer en los alimentos.  
 
Artículo  40º.- Vestimenta 
Todo manipulador de alimentos que trabaje en la zona de elaboración del producto debe llevar ropa 
protectora de color blanco que cubra el cuerpo, llevar completamente cubierto el cabello, protector 
nasobucal y tener calzado apropiado de uso exclusivo. Toda la vestimenta debe ser lavable, a 
menos que sea desechable y debe mantenerse limpia y en buen estado de conservación.  
 
Para las operaciones de limpieza y desinfección, los operarios portarán delantales y calzado 
impermeables. 
 
En las zonas que exista excesivo ruido, el trabajador debe contar con protección como orejeras 
especiales. 
 
Artículo  41º.- Capacitación Sanitaria  
La capacitación sanitaria de los manipuladores de alimentos es obligatoria para el ejercicio de la 
actividad y de evaluación periódica. La capacitación podrá ser brindada por entidades públicas, 
privadas o personas naturales especializadas.  Dicha capacitación debe ser como mínimo cada seis 
(06) meses y con un programa que incluya como mínimo los Principios Generales de Higiene, las 
Buenas Prácticas de Manufactura (BPM), la aplicación de los Programas de Higiene y 
Saneamiento, los fundamentos del Sistema HACCP , la aplicación del Plan HACCP y otros temas 




DE LA VIGILANCIA Y CONTROL SANITARIO 
 
 
Artículo  42º.- Vigilancia sanitaria 
La vigilancia sanitaria de la fabricación de los alimentos materia de la presente norma, por ser 
productos industrializados, está a cargo de la DIGESA y cuando corresponda, por delegación, a las 
 dependencias desconcentradas de salud, según lo dispuesto en la legislación sanitaria vigente. La 
vigilancia sanitaria a fábricas se sustentará en los Principios Generales de Higiene y en los 
fundamentos del Análisis de Peligros y Control de Puntos Críticos (HACCP).  
 
Artículo 43º.-  Inspecciones sanitarias 
La Autoridad Sanitaria realizará inspecciones sanitarias de vigilancia a las fábricas con las 
respectivas tomas de muestras a que hubiera lugar, a fin de comprobar el cumplimiento de lo 
dispuesto en la presente Norma Sanitaria. 
  
En caso de que el CENAN, dentro de sus acciones de supervisión nutricional a las plantas 
identifique aspectos sanitarios que no se sujetan a la presente Norma Sanitaria, procederá a 
comunicar inmediatamente a la autoridad responsable de la vigilancia sanitaria de la jurisdicción 
donde se ubica la planta y a la DIGESA, a fin de que se apliquen las medidas de seguridad y las 
sanciones correspondientes a que hubiere lugar. 
 
Artículo  44º.-  Control de la calidad sanitaria e inocuidad 
Toda fábrica debe efectuar el control de la calidad sanitaria e inocuidad de los productos que 
elabora. Dicho control se sustentará en el Sistema HACCP de acuerdo la legislación sanitaria 
vigente. La fábrica debe formular los correspondientes Planes HACCP e implementarlos en los 
procesos de fabricación.  Los controles de calidad sanitaria e inocuidad deben realizarse en función 
del Plan HACCP rechazándose todos los productos que no sean aptos para el consumo humano o 
que no satisfagan las especificaciones aplicables al producto terminado. 
 
Dichos Planes, así como los registros de control sanitario deben estar a disposición de las 





DE LAS MEDIDAS DE SEGURIDAD, INFRACCIONES Y SANCIONES 
 
 
Artículo  45º.- Inmovilización 
Cuando en la inspección del establecimiento de producción y/o almacenamiento, la autoridad 
responsable de la vigilancia sanitaria o de la vigilancia nutricional,  tenga indicios de contaminación 
del producto o de que la composición no corresponda a la declarada para obtención del Registro 
Sanitario, debe inmovilizar los lotes y separarlos del resto, debiendo ser encintados empleando 
sellos, etiquetas adhesivas o cualquier otro medio que permita identificarlos fácilmente como una 
sola unidad y que además, asegure su inviolabilidad. 
 
Con el propósito de confirmar las características de calidad sanitaria e inocuidad, o calidad 
nutricional la autoridad competente, dispondrá el muestreo y análisis, con las contramuestras 
respectivas, por el laboratorio del CENAN o por un laboratorio acreditado, manteniéndose la 
inmovilización hasta la obtención de los resultados; formulará el acta respectiva, designando al 
titular o responsable del establecimiento o lotes, como custodio o depositario de los productos 
inmovilizados, no pudiendo disponerse, utilizarse, moverse, otorgarse en garantía, venderse, 
donarse u otro, sin la autorización escrita de la Autoridad Sanitaria, bajo responsabilidad 
administrativa y penal del custodio o depositario.  
 
En el caso de comprobarse la aptitud para el consumo humano las autoridades competentes 
levantarán toda medida preventiva que hayan aplicado y dispondrá la entrega de los productos 
intervenidos a su titular o responsable para su libre disposición. 
 
Los gastos que demande este procedimiento serán asumidos por el titular del establecimiento y/o 
del (los)  lote (s), independientemente de la sanción que corresponda.  
 
Artículo  46º.- Decomiso  
Los productos que en los análisis de laboratorio se confirmen como no aptos para el consumo 
humano, por incumplir lo especificado en lo correspondiente a calidad sanitaria e inocuidad en la 
presente norma sanitaria o no conforme a la formulación nutricional por incumplir las disposiciones 
nutricionales de la legislación vigente y otras dispuestas por el CENAN, y que no puedan ser 
reprocesados como medida correctora, según la evaluación que realice la autoridad competente, 
 serán decomisados en forma inmediata para su disposición final, con el fin de evitar su uso o 
comercialización.  
 
Toda intervención de la autoridad competente debe estar consignada en el acta respectiva con las 
formalidades que correspondan.  
 
Artículo  47º.- Acta de decomiso  
El Acta de decomiso será levantada por el inspector sanitario autorizado por la autoridad 
competente, en la cual se indicará como mínimo,  la información siguiente: 
 Lugar, día, mes y año de la diligencia. 
 Nombre de los funcionarios que intervienen. 
 Nombre o razón social y dirección del establecimiento. 
 Nombre del titular o responsable del establecimiento. 
 Nombre del titular de los alimentos motivo del decomiso. 
 Descripción del hecho o hechos que constituyen infracción. 
 Identificación y volumen del o los productos que se intervienen y destino de los mismos. 
 Resultados de las pruebas analíticas (de ser requeridas por la autoridad sanitaria). 
 Nombre y firma de los intervinientes. 
 Disposición o destino final del o de los producto/s decomisados. 
 
Si el responsable del establecimiento, lote o lotes, se negara a firmar el acta se dejará constancia 
de este hecho y se consignará en el acta como infracción. 
 
Artículo  48º.-  De la disposición final  
Para la disposición final de los productos decomisados por no ser aptos para consumo humano, se 
deberá formular el acta respectiva con las formalidades señaladas para proceder a su destino final 
según lo siguiente: 
 
a. Podrá ser dispuesto para consumo animal previa autorización del Servicio Nacional de 
Sanidad Agraria (SENASA). 
 
b. Si el SENASA no lo autoriza para consumo animal deberá ser destruido.  
 
Las medidas para la disposición final de los productos decomisados se hará de tal modo que se 
impida que los productos sean recuperados para ser destinados al consumo humano. La 
destrucción de los productos decomisados se hará en el relleno sanitario autorizado, mediante la 
desnaturalización de los productos con alguna sustancia que impida que los productos sean 
recuperados para ser destinados al consumo humano o animal. La disposición final y el acta 
respectiva deben realizarse en presencia de la Autoridad Sanitaria y otras competentes.  
 
Los gastos que demande el decomiso y la disposición final de los productos serán asumidos por el 
titular del establecimiento, independientemente de la sanción que le corresponda. 
 
Artículo  49º.- Infracciones y Sanciones  
Constituyen infracciones a la presente Norma Sanitaria las siguientes: 
 
De los locales y el saneamiento 
 
a. No cumplir con las disposiciones relativas a la estructura física y acabados de los 
establecimientos. 
b. No abastecerse de agua potable y no contar con sistemas apropiados de disposición de 
aguas servidas y de residuos sólidos. 
c. No aplicar los Programas de Higiene y Saneamiento (PHS) 
 
De los procesos operacionales 
 
a. Incumplir con las condiciones sanitarias establecidas para los procesos operacionales de la 
cadena alimentaria. 
b. Fraccionar producto final envasado de origen. 
c. No aplicar las Buenas Prácticas de Manipulación de Alimentos (BPM) 
 
De los manipuladores de alimentos 
  
a. Manipuladores de alimentos que no cuentan con control médico vigente. 
b. Manipuladores de alimentos que no cuentan con la capacitación obligatoria vigente.  
 
De los alimentos 
 
a. Utilizar materia prima contaminada, aditivos alimentarios prohibidos o en concentraciones 
superiores a los límites máximos permitidos, materiales de envases prohibidos. 
b. Fabricar, almacenar, envasar, distribuir o comercializar productos que no cumplan con las 
 características de composición, de calidad sanitaria y de inocuidad establecidos en la 
 presente Norma Sanitaria. 
c. Almacenar materia prima y producto terminado en forma conjunta, en condiciones 
 antihigiénicas. 
d. Fabricar,  almacenar, o distribuir productos sin Registro Sanitario. 
e. Utilizar insumos envasados sujetos a Registro Sanitario sin el respectivo Registro, con fecha 
de utilización expirada, contaminados o adulterados. 
f. Consignar en el rotulado de los envases un número de Registro Sanitario que no corresponde 
al producto registrado. 
g. Modificar o cambiar datos y condiciones declaradas para la obtención del Registro Sanitario 
sin haberlo notificado a la DIGESA conforme lo establece la legislación sanitaria vigente. 
 
Del control de la calidad sanitaria e inocuidad 
 
a. No efectuar el control de la calidad sanitaria e inocuidad de los productos que fabrica. 
b. Impedir las inspecciones sanitarias de vigilancia de la Autoridad Sanitaria competente. 
c. Impedir o negar el acceso de la Autoridad Sanitaria competente a la información relacionada 
con la calidad sanitaria e inocuidad de los alimentos.  
 
El procedimiento sancionador se inicia de oficio, por orden superior, petición de otras autoridades o 
por denuncia de parte y se procede conforme lo establece la presente Norma.  
 
Toda multa se impone teniendo en cuenta como valor referencial para el pago, la Unidad Impositiva 
Tributaria (UIT) vigente al momento de emitir el documento de sanción, siendo los rangos de las 
multas, los establecidos en el Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y 
Bebidas.  
 
Artículo  50º.- Apoyo de otras autoridades competentes   
En las acciones de vigilancia sanitaria y operativos de control que realiza la Autoridad Sanitaria, 
podrá solicitar el apoyo de la Policía Nacional y del Ministerio Público para el cumplimiento de sus 
funciones. Si la Autoridad Sanitaria verificara la comisión del delito contra la Salud Pública, pondrá 




DISPOSICIONES COMPLEMENTARIAS, TRANSITORIAS Y FINALES 
 
 
Primera.- El Centro Nacional de Alimentación y Nutrición establecerá las disposiciones 
complementarias que sean necesarias en materia de valores nutricionales para los alimentos 
destinados a los Programas Sociales de Alimentación. 
 
Segunda.- Los criterios microbiológicos establecidos en la presente Norma Sanitaria dejan sin 
efecto los ítems 5.7, 5.8, 9.1 y 9.2 del Artículo 17° de la RM N° 615–2003- SA/DM sobre “Criterios 
Microbiológicos de Calidad Sanitaria e Inocuidad para los Alimentos y Bebidas de Consumo 
Humano”. Otros criterios microbiológicos para alimentos destinados a Programas Sociales no 








 ANEXO  
DEFINICIONES 
 
Alimento Inocuo: Alimento que no causa daño a la salud del consumidor.  
 
Buenas Prácticas de Manufactura (BPM): Conjunto de prácticas adecuadas, cuya observancia 
asegurará la calidad sanitaria e inocuidad de los alimentos y bebidas.  
 
Calidad Sanitaria: Conjunto de requisitos microbiológicos, físico-químicos y organolépticos que 
debe reunir un alimento para ser considerado inocuo para el consumo humano. 
 
Contaminación: Presencia en los alimentos de cualquier peligro que implique riesgo para la salud 
del consumidor, tales como: bacterias, virus, parásitos, sustancias extrañas de origen mineral o 
biológico, sustancias radioactivas, sustancias tóxicas, aditivos no autorizados o en cantidades 
superiores a las permitidas por las normas vigentes, entre otros.  
 
Contaminación cruzada: Propagación de microorganismos de una fuente primaria (materia prima, 
manipuladores) a otro alimento, ya sea por contacto directo entre la fuente y el alimento receptor o 
en forma indirecta a través de utensillos, equipamiento, manos, etc.  
 
Granos: Se consideran granos a las gramíneas (trigo, cebada, avena, otros), leguminosas (soya, 
tarwi, frijoles, otros) y quenopodiáceas (quinua, kiwicha, cañihua, otros). 
 
Enriquecido (alimento): Es la adición de uno o más nutrientes a un alimento para elevar el 
contenido de nutrientes que ya tiene. 
 
Enriquecido lácteo: Alimento en polvo, cocido, de reconstitución instantánea, que contiene 
proteínas de origen animal  provenientes de la leche de vaca y/o derivados lácteos (NTP). 
Envase: Cualquier recipiente que contenga alimentos como producto único, que los cubre total o 
parcialmente. Un envase puede contener varias unidades.  
Fortificado (alimento): Es la adición de uno o más nutrientes a un alimento, que no los contiene 
normalmente. 
Manipulador de alimentos: Toda persona que en razón de sus actividades laborales entra en 
contacto con los alimentos con sus manos o con cualquier equipo o utensilio empleado para 
manipular alimentos, en cualquier etapa de la cadena alimentaria, desde la adquisición de alimentos 
hasta el consumo.  
 
Materia prima: Todo insumo de uso alimentario empleado en la fabricación de alimentos, 
excluyendo los aditivos alimentarios.  
 
Mezcla fortificada: Alimento cocido, de reconstitución instantánea a base de proteínas de origen 
vegetal (granos u otros), que contiene un mínimo de 20% de proteínas de origen animal en el 
producto final. 
 
Ñelen: Es la fracción de grano de arroz menor a un cuarto ( ¼) respecto del tamaño normal del 
grano entero, constituye un elemento de descarte o residuo de la selección de los granos de arroz 
con elevado contenido de impurezas y prácticamente carece de valor nutricional.  
 
Otros: para fines de la presente norma sanitaria se consideran como “otros” en el contexto “a base 
de granos y otros” a las frutas, raíces, tubérculos, y otros que no son granos, propios de las 
diferentes regiones del Perú, que se utilicen con fines nutricionales en los programas sociales de 
alimentación. 
 
Plagas: Infestación de insectos, pájaros, roedores y cualesquier otro animal capaz  de contaminar 
directa o indirectamente los alimentos. 
 
Papilla: Las características deben permitir que sea destinado a niños de 6 a 36 meses. Es un 
alimento cocido, en polvo, de reconstitución instantánea, para consumo directo, de fácil digestión, 
cuya composición puede ser a base de granos, leche entera en polvo, tubérculos, frutas, raíces, 
proteínas aisladas de origen animal, proteínas aisladas de origen vegetal, enriquecido con 
vitaminas y minerales, aceites de origen vegetal, entre otros.  
  
Programa de Higiene y Saneamiento: Actividades que contribuyen a la inocuidad de los alimentos 
manteniendo las instalaciones físicas del establecimiento en buenas condiciones sanitarias.  
 
Programas Sociales de Alimentación: Alimentación destinada a poblaciones de características 
vulnerables como niños y niñas de 6 a 36 meses, pre escolares, escolares, madres gestantes, 
mujeres en lactancia, ancianas, otros grupos quienes constituyen los beneficiarios de dichos 
programas.   
 
Sistema HACCP: Sistema de Análisis de Riesgos y de Puntos de Control Críticos. Sistema que 
permite identificar, evaluar y controlar peligros que son importantes para la inocuidad de los 
alimentos. Privilegia el control del proceso sobre el análisis del producto final. 
 
Sustituto lácteo: Alimento a base de granos, cocido, de reconstitución instantánea, que contiene 
proteínas de origen animal  diferentes a las de la leche de vaca (Ej. proteínas aisladas de albúmina 
de huevo, de globulinas, de pescado, entre otras). 
 
Vigilancia Nutricional: Conjunto de actividades de observación y evaluación que realiza la 
autoridad competente sobre la calidad, combinación y características nutricionales de los alimentos 
y bebidas para la protección alimentaria y nutricional de los consumidores. 
 
Vigilancia Sanitaria: Conjunto de actividades de observación y evaluación que realiza la autoridad 
competente sobre las condiciones higiénico sanitarias de los alimentos y bebidas en protección de 
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Visto el Expediente N° 12-075816-001, que contiene los Informes N°s 003238- 
2012/DHAZ/DIGESA y 004324-2012/DHAZ/DIGESA, de la Dirección General de Salud 
Ambiental del Ministerio de Salud y el Informe-0012-2012-AG-SENASA-CAJ-
DSANCHEZ, así como el Oficio-009-2012-AG-SENASA-DIAIA y el Oficio-0395-2012- 
AG-SENASA, del Servicio Nacional de Sanidad Agraria del Ministerio de Agricultura; 
CONSIDERANDO: 
Que, el artículo 2° de la Ley NI° 27657, Ley del Ministerio de Salud, que 
establece que el Ministerio de Salud es el ente rector del Sector Salud que conduce, 
regula y promueve la intervención del Sistema Nacional Coordinado y Descentralizado 
de Salud, con la finalidad de lograr el desarrollo de la persona humana, a través de la 
promoción, protección, recuperación y rehabilitación de su salud y del desarrollo de un 
entorno saludable, con pleno respeto de los derechos fundamentales de la persona, 
desde su concepción hasta su muerte natural; 
Que, el artículo II del Título Preliminar de la Ley N° 26842, Ley General de 
Salud dispone que la protección de la salud es de interés público y por tanto 
responsabilidad del Estado regulada, vigilarla y promoverla; 
Que, el numeral 1 del artículo 8° del Decreto Legislativo N° 1062, Ley de 
Inocuidad de los Alimentos establece que está prohibida la comercialización y uso de 
piensos no inocuos en la alimentación de animales destinados a la producción de 
alimentos; 
Que, de acuerdo a lo previsto en el artículo 14° de la Ley de Inocuidad de los 
Alimentos, el Ministerio de Salud, a través de la Dirección General de Salud Ambiental, 
es la Autoridad de Salud de nivel nacional y tiene competencia exclusiva en el aspecto 
técnico, normativo y de supervigilancia en materia de inocuidad de los alimentos 
destinados al consumo humano, elaborados industrialmente, de producción nacional o 
extranjera, con excepción de los alimentos pesqueros y acuícolas; 
Que, mediante Resolución Ministerial N° 451-2006/MINSA y su modificatoria, 
se aprobó la "Norma Sanitaria para la Fabricación de Alimentos a base de granos y 
otros, destinados a Programas Sociales de Alimentación", cuyo artículo 48° establece 
PA. SAAVEGRA 
disposiciones referidas a la disposición final de productos decomisados por no ser 
aptos para consumo humano; 
Que, mediante el documento del visto, la Dirección General de Salud Ambiental 
ha propuesto la modificatoria del artículo 48° de la precitada "Norma Sanitaria para la 
Fabricación de Alimentos a base de granos y otros, destinados a Programas Sociales 
de Alimentación", a efecto de adecuarlo a lo establecido en el numeral 1 del artículo 8° 
del Decreto Legislativo N° 1062, Ley de Inocuidad de los Alimentos; 
Que, mediante los Oficios 009-2012-AG-SENASA-DIAIA y 0395-2012-AG-
SENASA, así como el Informe -0012-2012-AG-SENASA-OAJ-DSANCHEZ, el Servicio 
Nacional de Sanidad Agraria del Ministerio de Agricultura, en su calidad de Autoridad 
Nacional en Sanidad Agraria con competencia exclusiva en el aspecto técnico, 
normativo y de vigilancia en materia de inocuidad de los alimentos agropecuarios de 
producción y procesamiento primarios destinados al consumo humano y piensos, de 
producción nacional o extranjera, ha emitido opinión favorable a la modificatoria del 
artículo 48° de la mencionada norma sanitaria; 
Que, en tal sentido, resulta necesario modificar el artículo 48° de la "Norma 
Sanitaria para la Fabricación de Alimentos a base de granos y otros, destinados a 
Programas Sociales de Alimentación", aprobada por Resolución Ministerial N° 451- 
2006/MINSA y su modificatoria, con la finalidad de adecuarla a las disposiciones 
establecidas en el Decreto Legislativo N° 1062, Ley de Inocuidad de los Alimentos; 
Estando a lo propuesto por la Dirección General de Salud Ambiental; 
Con el visado de la Directora General de la Dirección General de Salud 
Ambiental, de la Directora General de la Oficina General de Asesoría Jurídica y del 
Viceministro de Salud; y, 
De conformidad con lo establecido en el literal I) del artículo 8° de la Ley N° 
27657, Ley del Ministerio de Salud; 
SE RESUELVE: 
D. Suárez 	 Artículo 1°.- Modificar el artículo 48° de la "Norma Sanitaria para la 
Fabricación de Alimentos a base de granos y otros, destinados a Programas Sociales 
de Alimentación", aprobada por Resolución Ministerial N° 451-2006/MINSA y su 
modificatoria, de acuerdo al siguiente detalle: 
Artículo 48°.- De la disposición final 
Los alimentos decomisados no aptos para el consumo humano por motivos 
de inocuidad deben ser dispuestos de modo tal que se impida su 
recuperación para el consumo humano y no contamine el ambiente. 
La disposición final es una medida que adopta el titular de los alimentos en 
los que se ha detectado la existencia de peligros no previstos, para eliminar 
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el riesgo para la salud de los consumidores y se hará en un relleno sanitario 
autorizado, por incineración u otro método que recomiende la autoridad 
sanitaria. 
El titular de los alimentos tiene la obligación de notificar a la autoridad 
sanitaria competente de dicha medida, a fin de que se formule el acta 
respectiva con la información sobre el destino final del producto. La 
disposición final debe realizarse en presencia de la Autoridad Sanitaria y 
otras competentes. 
Los gastos que demande el decomiso y la disposición final de los alimentos 
no aptos para el consumo humano serán asumidos por el titular del 
alimento, independientemente de la sanción que le corresponda". 
Artículo 2°.- Dejar subsistentes las demás disposiciones contenidas en la 
"Norma Sanitaria para la Fabricación de Alimentos a base de granos y otros, 
destinados a Programas Sociales de Alimentación", aprobada por Resolución 
Ministerial N° 451-2006/MINSA y su modificatoria. 
Artículo 3°.- Encargar a la Oficina General de Comunicaciones la publicación 
de la presente Resolución Ministerial en el Portal de Internet del Ministerio de Salud, 
en la dirección: http://www.minsa.gob.peltransparencia/dge normas.asp 
Regístrese, comuníquese y publíquese. 
.1  
MIDORI DE HABICH ROSPIGLIO 
Ministra de Salud 
In order to promote public education and public safety, equal justice for al, 
a beter informed citizenry, the rule of law, world trade and world peace, 
this legal document is hereby made available on a noncommercial basis, as it 
is the right of al humans to know and speak the laws that govern them.
≠  EDICT OF GOVERNMENT ±
Republic of Ecuador
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1.1  Esta norma establece los requisitos que deben cumplir las mezclas en polvo para preparar 
refrescos o bebidas instantáneas.   
 
 
2.  ALCANCE 
 
2.1  Esta norma se aplica a las mezclas en polvo para preparar refrescos o bebidas instantáneas por 
reconstitución con agua o con leche.  Se excluye a las bebidas instantáneas malteadas, 
achocolatadas, con base de cereales, con base de café, té, derivados u otras bebidas estimulantes.   
 
 
3.  DEFINICIONES 
 
3.1 3.1  Mezclas en polvo para preparar refrescos o bebidas instantáneas. Son los productos 
constituidos por azúcares o mezclas de azúcares y edulcorantes autorizados o mezclas de 
edulcorantes autorizados, acidulantes, saborizantes, colorantes, con o sin adición de enturbiantes y 
otros ingredientes.   
 
 
4.  DISPOSICIONES GENERALES 
4.1  
4.1  Las mezclas en polvo para preparar refrescos o bebidas instantáneas deberán fabricarse bajo 
condiciones sanitarias apropiadas.  
 
4.2  Este producto debe estar libre de insectos, restos de insectos, larvas o huevos, materias 
extrañas.  
 
4.3  La evaluación de los aditivos se debe realizar en el producto reconstituido de acuerdo a las 
instrucciones del fabricante. 
 
4.4  Se permite la adición de colorantes, aromatizantes, saborizantes, estabilizantes y espesantes, 
aprobados en la NTE INEN 2 074 y en otras disposiciones legales vigentes.  
 
4.5  Como  regulador de acidez se podrá adicionar los ácidos y sus sales, permitidos en la NTE INEN 
2 074 o en las otras disposiciones legales vigentes. 
 
4.6  Se podrán utilizar los edulcorantes  naturales y artificiales  permitidos en la NTE INEN 2 074 o en 
las otras disposiciones legales vigentes.  
 
4.7  Se permite utilizar ácido ascórbico como antioxidante en límite máximo de 400 mg/kg  
 
4.8 Se podrán adicionar vitaminas y minerales de acuerdo con lo establecido en la NTE INEN 1 334-2.  
 
4.9  Las mezclas en polvo para preparar refrescos o bebidas instantáneas podrán tener un sólo sabor  
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5.1  Requisitos específicos.  Los refrescos o bebidas preparadas a partir de las mezclas en polvo 
definidas en 2.1 deben tener sabor, aroma y apariencia característicos del producto, libre de olores y 
sabores extraños u objetables.   
 
5.2  Requisitos físico–químicos.  Las mezclas en polvo para preparar refrescos o bebidas 
instantáneas deben cumplir con lo especificado en la tabla 1.  
 
TABLA 1. Requisitos  
 
 Max Método de ensayo 
 
Humedad, % m/m  5,0 NTE INEN 265  
 
pH, en producto 
reconstituido 
4,2 NTE INEN 389 
 
  
5.3  Contaminantes.  Los límites máximos de los contaminantes no deben superar lo establecido en 
el Codex Alimentario (Codex Stam 193:1995) o el FDA.  
 
5.4  Requisitos microbiológicos   
 
5.4.1  El producto debe estar exento de bacterias patógenas, toxinas y de cualquier otro 
microorganismo causante de la descomposición del producto.  
 
5.4.2  El producto debe esta exento de toda sustancia originada por microorganismos y que 
representen un riesgo para la salud  
 
5.4.3  El producto debe cumplir con los requisitos microbiológicos establecidos en la tabla 2.  
 
 
TABLA 2.  Requisitos microbiologicos  
 
 
 n m M c Método de 
ensayo 
Coliformes NMP/g  3 < 3 --- 0 NTE INEN  
1529-6 
Coliformes fecales NMP/g  3 < 3 --- 0 NTE INEN 
1529-8 
 
Recuento estándar en placa 
REP ufc/g 
3 1,0 x 101 1,0 x 102 1 NTE INEN  
1529-5 
Recuento de mohos y 
levaduras upc/ g  






ufc unidades formadoras de colonia 
upc unidades propagadoras de colonias 
n  número de unidades 
m  nivel de aceptación  
M  nivel de rechazo  
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6.  INSPECCIÓN  
 
6.1 Muestreo.  El muestreo debe realizarse de acuerdo a la NTE INEN 476.  
 
6.2  Aceptación o rechazo.  Se aceptan los productos si cumplen con los requisitos establecidos en 
esta norma, caso contrario se rechaza.  
 
 
7.  ENVASADO Y EMBALADO 
 
7.1  El material de envase debe ser resistente a la acción del producto y no debe alterar las 
características del mismo.  
 
7.2  El producto se debe envasar en recipientes que aseguren su  integridad e higiene durante el 
almacenamiento, transporte y expendio.  
 
 
8.  ROTULADO 
 
8.1  El rotulado debe cumplir con los requisitos establecidos en la NTE INEN 1334-1, 1334-2, y en las 
otras disposiciones legales vigentes.  
 
8.2  En el rotulado debe estar claramente indicada la forma de reconstituir el producto.  
 
8.3  Cuando se utilicen representaciones gráficas, figuras o ilustraciones  en productos cuyo sabor sea 
conferido por un saborizante artificial, en la etiqueta del alimento junto al nombre del mismo en el 
panel principal y claramente legible, debe aparecer, la expresión “sabor artificial”.  
 
8.4  No debe tener leyendas de significado ambiguo, ni descripción de características del producto que 
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Z.1 DOCUMENTOS NORMATIVOS A CONSULTAR 
 
Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 265  Azúcar. Determinación de la humedad 
Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 389  Conservas vegetales. Determinación de la 
concentración del ión hidrógeno (pH) 
Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 476  Productos empaquetados o envasados. Método de 
muestreo al azar  
Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 1334-1  Rotulado de productos alimenticios para consumo 
humano. Parte 1. Requisitos 
Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 1334-2  Rotulado de productos alimenticios para consumo 
humano. Parte 2. Etiquetado nutricional. Requisitos 
Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 1529-5 Control microbiológico de los alimentos. 
Determinación del número de microorganismos 
aerobios mesófilos, REP 
Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 1529-6  Control microbiológico de los alimentos.  
Determinación de microorganismos coliformes por 
la técnica del número más probable. 
Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 1529-8  Control microbiológico de los alimentos.  
Determinación de coliformes fecales y escherichia 
coli. 
Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 1529-10  Control microbiológico de los alimentos.  
Determinación del número de Mohos y levaduras 
viables. 
Norma Técnica Ecuatoriana NTE INEN 2074  Aditivos Alimentarios permitidos para consumo 
humano. Listas positivas. Requisitos 
Codex Stan 193   Norma General del Codex para los contaminantes 
y las toxinas presentes en los alimentos. 
Z.2  BASES DE ESTUDIO 
Norma Venezolana COVENIN 2125-01 Mezclas deshidratadas para preparar bebidas instantáneas.  
Comisión Venezolana de Normas Industriales.  Caracas, 2001. 
 
Código Alimentario Argentino (actualizado a 04-2003) CAPITULO XII BEBIDAS HIDRICAS, AGUA Y 
AGUA GASIFICADA Artículo 1009 - (Res MSyAS n° 538, 2.08.94 y 613 d el 10.5.88), Buenos Aires  
 
Reglamento Sanitario de los Alimentos Código Chileno (actualizado a agosto del 2006)  TITULO 
XVIII.- DE LOS PRODUCTOS DE CONFITERIA Y SIMILARES Párrafo III De los productos en polvo 
para preparar postres y refrescos, Santiago 2006. 
 
A-A-20098C April 1, 2004 SUPERSEDING A-A-20098B June 24, 1999 COMMERCIAL ITEM 
DESCRIPTION BEVERAGE BASES (POWDERED) The U.S. Department of Agriculture (USDA) has 
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ALIMENTOS COCIDOS DE RECONSTITUCIÓN 
INSTANTANEA. Sustituto lácteo, Enriquecido lácteo- y 
mezcla fortificada. Requisitos
1. O B JE T O
Esta N orm a Técnica Peruana establece los factores esenciales de calidad que deben cumplir 
los alimentos cocidos de reconstitución instantánea, sustituto lácteo, enriquecido "lácteo y 
mezcla fortificada.
2. R EFER E N C IA S N ORM A TIV AS
Las siguientes normas .contienen disposiciones que al ser citadas en este texto, constituyen 
requisitos de esta Norma Técnica Peruana. Las ediciones indicadas estaban en vigencia en el 
m om ento de. esta publicación. Como toda noim a esta sujeta a revisión, se recom ienda a 
aquellos que realicen acuerdos en base a ellas, que analicen la conveniencia, de usar las 
ediciones recientes de las normas citadas seguidamente. El Organismo Peruano de 
N orm alización posee, en todo momento, la información de las Normas Técnicas Peruanas en 
vigencia.
2.1 N orm as Técnicas P eruanas
2.1.1 NTP 209.261:2001 ALIMENTOS COCIDOS DE RECONSTITUCIÓN
INSTANTANEA.. Inspección y muestreo
2.1.2 NTP 209.262:2001 ALIMENTOS COCIDOS DE RECONSTITUCIÓN










ALIMENTOS COCIDOS DE RECONSTITUCIÓN 
INSTANTÁNEA. Determinación de grasa. Método
gravimetrico
ALIMENTOS COCIDOS DE RECONSTITUCIÓN 
INSTANTANEA. Determinación de humedad.
Método gravimétrico
2.1.5 NTP 209.265:2001 ALIMENTOS COCIDOS DE RECONSTITUCIÓN 
INSTANTANEA. Determinación de cenizas. Método 
gravimétrico
2 . 1.6 NTP 209.266:2001 ALIMENTOS COCIDOS DE RECONSTITUCIÓN 
INSTANTÁNEA. Determinación de acidez. Método 
volumétrico
2.1.7 NTP 209.267:2001 ALIMENTOS COCIDOS DE RECONSTITUCIÓN 
INSTANTÁNEA. Determinación del Índice de 
peróxido. Método volumétrico
2 .1.8 PNTP 209.268:2004 ALIMENTOS COCIDOS DE RECONSTITUCIÓN 
INSTANTÁNEA. Determinación de porcentaje de 
gelatinización. Método enzimático / 
espectrofotométrico
2.1.9 NTP 209.038:2003 ALIMENTOS ENVASADOS. Etiquetado
N orm a M eírologica P e rn a a a





NMP 002:1995 PRODUCTOS ENVASADOS. Contenido neto
2.3 N orm a Técnica In te rnac ional
ISO 3534-2:1993 Estadísticas, vocabulario y símbolos. Parte 2:
Control de calidad estadístico
2.4 O íros
M icroorganismos de los Alimentos 1. Su significado y métodos de enumeración 2da Edición. 
ICMSF Reimpresión 2000.
3. C A M PO  DE A PL IC A C IÓ N
Esta N orm a Técnica Peruana se aplica a alimentos cocidos de reconstitución instantánea: 
sustituto lácteo, enriquecido lácteo y mezcla fortificada.
4. D EFIN IC IO N E S
Para los propósitos de esta Norma Técnica Peruana se aplican las siguientes definiciones:
4.1 alim entos cocidos de reconstitución instan tánea : Alimento cocido en polvo
de reconstitución Instantánea para consumo directo, de fácil digestión, cuya composición 
puede tener mezclas de cereales, granos andinos, leguminosas, tubérculos, frutas, leche, 






4.2 sustitu to  lácteo: Alimento en polvo cocido de reconstitución instantánea, que
contiene proteínas de origen animal diferente a la leche de vaca.
4.3 en riquecido  lácteo: Alimento en polvo cocido de reconstitución instantánea 
que contiene proteínas de origen animal proveniente de leche de vaca y/o derivados lácteos.
4.4 m ezcla fo rtificada: Alimento en polvo cocido de reconstitución instantánea
que contiene proteínas de origen vegetal.
4.5 requerim ien to  energético: Es la cantidad de kilocalorías (Kcal) necesarias 
para el buen funcionamiento, crecimiento y mantenimiento del organismo.
4.6 va lo r calórico de los alim entos: Se calcula a través de las kilocalorías 
provenientes de la proteína, grasa y carbohidrato contenidos en el alimento analizado.
4.7 ración: Para fines de esta norma, la ración del producto en polvo es de 50g.
4.8 baten : Una. cantidad definida de un producto, producido en un mism o tiempo 
bajo condiciones que son presumiblemente uniformes.
4.9 lote: Un conjunto de unidades de producto del cual se debe extraer una muestra 
para inspección con el fin de determinar su conformidad con los criterios de aceptación y que 
puede diferir de otro tipo de conjunto de unidades designadas como lote para otros fines (por 
ejemplo: producción, transporte, etc).
4.10 m uestra : Consiste de una o más unidades de producto extraídas de un lote, las 
cuales son seleccionadas al azar. El número de unidades de producto contenidas en la muestra 
es el tamaño de la muestra.





5.1 La ración diaria de un sustituto lácteo, enriquecido lácteo y mezcla fortificada,
debe aportar el 12 % de los requerimientos diarios de energía y 60 % de vitaminas y minerales 
de las recomendaciones diarias para la edad (FAO/OMS), a excepción de Hierro, Vitamina A y 
V itamina C. . . .
TA B LA  1 - R equerim iento  de energía de niños de 3 a 14 años
E dad
(Años)
R equerim iento  diario 
(kcal/ día)
12 %  del requerim iento  
diario (kcal)
3 , 1 - 5 1550 186
5 , 1 - 7 1800 216
7,1 -  14 2067 248
MEDIA 1806 216
N A -
Fuente: FAO/OMS/UNU 1985. Datos elaborados en base al cálculo de la mediana.
5.2 En minerales, las fuentes a utilizar deben ser aquellas autorizadas por el Codex
para este tipo de alimentos, que asegure mayor estabilidad y cuya concentración final 
biodisponible en el producto sea semejante al sulfato ferroso, sulfato de zinc, fosfato tricalcico, 
entre otros.
5.3 La verificación de los minerales se realizará por lo menos a través de la 
determinación de hierro, calcio y zinc y en el caso de las Vitaminas, de la A y C.
5.4 Cada toma del alimento líquido debe ser 250 mL de producto preparado (50 g 
de polvo).
5.5 La distribución energética de los macronutrientes de la ración debe ser 
balanceada según la Tabla 2.





R equisitos R ación (50 g) - • '''
Energía (kcal) Mín 216
% kcal Proteínas 12-15
% kcal Grasas 25-30
% kcal Hidratos de Carbono ¡ Diferencia
5.6 El cómputo químico de aminoácidos de la ración debe ser mayor de 85 %,
según el cuadro siguiente.
TA B LA  4 - P a tró n  de reauerim ien ío  de am inoácidos según edad
A m inoácidos esenciales











* FAO/OMS/UNU 1985 Requerimientos de Energía y proteínas (pág. 121)
Requerimiento de aminoácidos por kg dividido entre los niveles de seguridad 
de la protema / kg, para niños de 2-5 y 10-12 años es igual a 1,05 g/kg.
5.7 El cómputo químico de aminoácidos del producto final, luego de ser corregido
por la digestibilidad verdadera debe ser en el caso de:
M ezcla fortificada > 75 % 
Sustituto Lácteo > 80 % 





5.8 Com posición básica: Las materias primas y los insumos debe;, ser 
preferentemente de origen local, regional o nacional, pudiendo utilizar mezcla de dos ó más 
productos como cereales (trigo, arroz, cebada, avena, maíz, kiwicha, quinua, etc), leguminosas 
(lentejas, garbanzo, frijoles, tarwi, soya arvejas, etc) y/o raíces o tubérculos (papa, yuca, 
camote, etc.), proteínas de origen animal entre otros.
5.9 Los cereales a utilizar deben ser aptos para el consumo humano, elaborados en 
forma tal que se reduzca el contenido de fibra, tanino y otras sustancias fenólicas, que puedan 
inhibir la digestibilidad de las proteínas y la absorción de hierro.
5.10 Las leguminosas tienen que ser procesadas debidamente para eliminar los 
factores antinutricionales presentes normalmente, tales como las lectinas y los inhibidores de 
la tripsina, quimotripsina, lo que se logra sometiendo al alimento a descascarillado, lavado, 
cocción por extrusión, pre-digestión enzimática, etc.
5.11 Las grasas y aceites deben ser preferentemente de origen vegetal para añadirse
al preparado para aumentar la densidad energética del producto y satisfacer los requisitos 
mínimos en cuanto a los-ácidos grasos esenciales.
5.12 La cantidad de acido linoleico (en forma de ácidos glicéridos =.linolatos) no 
debe ser m enor a 300 mg/100 kcal y no debe ser mayor a 1200 mg/100 kcal.
5.13 Los carbohidratos complejos digeribles y/o azúcares pueden ser utilizados para
increm entar la  densidad energética.
5.14 Las proteínas de origen animal y vegetal pueden utilizarse para consumo
humano, siem pre que sean las establecidas por el Codex.
5.15 la g re d iea tes  facultativos: además de los ingredientes antes descritos, podrá 





concentrados y aislados proteínicos;
aminoácidos esenciales, pero sólo se podrá utilizar formas L de aminoácidos-
la adición cíe azúcares en el componente sólido no debe ser mayor del 35 % del 
total del producto en polvo;
miel y jarabe de glucosa;
almidones, incluso almidones modificados con enzimas y almidones tratados 
con medios físicos.
5-16 A ditivos alim entarios: En la preparación de los alimentos elaborados a base de
cereales para pre-escolares y escolares, se permiten los siguientes aditivos alimentarios en 




1 5 a1 í-' o
1 5 CT
5.16.2 Antioxida&íes
Concentrado de varios tocoferoles 
cc-tocoferol
Palm itato de L-asccorbilo
300 mg/kg de grasa, solos o mezclados 
300 mg/kg de grasa, solos o mezclados 
200 mg/kg de grasa
A.cido L-ascórbico y sus sales de sodio y 50 mg expresados en ácido ascórbico y
potasio dentro del limite para el sodio establecido





Hidrogen-carbonato de sodio BPF, dentro de los límites para el sodio
Hidrogen-carbonato de potasio BPF
Carbonato de calcio BPF
Acido L(+) láctico 1,5 g
Acido tartárico . BPF
Acido cítrico ' ? S o
5.16.4 A rom as
Extracto de vainilla BPF
Etilvainiliina g p p
Vainillina g p p
Otros aromas naturales y artificiales BPF
perm itidos por la autoridad sanitaria
5.16.5 , Enzim as
Carbohidrasas de malta BPF
5.16.6 Lesidaafes
Carbonato de amonio BPF
Bicarbonato de sodio BPF
Levadura BPF
Carbonato de Potasio BPF






6.1 El producto y sus componentes no deberán ser tratados con radiaciones
ionizantes. .
6.2 No se debe utilizar tarta de soya.
6.3 No se debe utilizar edulcorantes artificiales.
7. REQUISITOS FÍSICO - QUÍMICOS
7.1 La humedad final del producto terminado debe ser menor o iRual a 5 % .
7-2 La acidez del producto terminado debe ser menor o igual a 0,4 % expresado
como ácido sulfúrico.
7.3 La gelatinización del producto terminado debe ser mayor a 94 % .
7-4 La densidad energética debe ser superior a 0,7 ICcal/g en producto preparado.
7.5 La ración diaria del componente líquido (50 g) debe cumplir con lo especificado
en la T ab la 3.
7.6 La fibra dietaria debe ser menor de 5 g/10 Og de producto






8. R E Q U ISIT O S M IC R O B IO L Ó G IC O S
8.1. Las especificaciones microbiológicas a las que están sujetos estos productos,
son las establecidas por ICMSF para productos infantiles de reconstitución instantánea que se 
detallan en la Tabla 4.







Num. de Aerobios mesófilos nJ 5 1 104 103
Coliformes oJ 5 1 10 102
■Num. Staphylococcus aureus nJ 5 1 10 102
Num . Bacillus cereus oJ 5 - 1 102 l'O4
Detección de Salmonella 2 20 0 0 0
N um . Hongos oJ 5 1 10J 104
Intervalo de Confianza de 95 %
ICMSF (1981)
3.2 Sólo para la determinación de Salmonella se debe tomar aleatoriamente 20
unidades de muestra del batch de producción por extracción, hasta obtener una cantidad de 
aproxim adam ente 1,5 kg, de la cual se debe analizar 5 unidades de muestra de 25 gramos cada 
uno.
8.3 Para la determinación de los otros microorganismos se debe tom ar
aleatoriam ente las muestras del lote- de producción y se procederá al análisis de cada una de 
ellos.





9-1 El porcentaje de aceptabilidad del producto debe ser como mínimo 75 %. Esta
prueba debe ser aplicada en el grupo beneficiario (edad escolar), en un número no menor de 30 
niños.
10. A D ITIV O S A L IM EN TA R IO S
10.1 Á ntioxidantes
Se perm itirán los antioxidantes señalados en el apartado 5.16.2, para fines de preservación del 
producto final, en otros casos que no constituyan la adición de antioxidantes fenólicos al 
producto terminado los niveles máximos permitidos serán los siguientes:




Cualquier mezcla de 
PG,BHT,BHA
75 mg/kg grasa 
175 mg/kg grasa 
200 mg/kg grasa 
200 mg/kg grasa
11= CO N TA M IN A N TES
11.1 R esiduos de plaguicidas
El producto deberá prepararse siguiendo las buenas prácticas de manufactura, de acuerdo a lo 
recom endado por el Codex.




Los productos no deben tener contaminantes m sustancias indeseables en cantidades que
NTP res ^  ™ T T  ^  ^  ^  l0S niñ° S' L°S Productos comprendidos en la óresemeNTP respetaran los limites establecidos por la comisión del Codex.
i 1’3 r  , , L° S inf edientes> incluSo los ingredientes facultativos deben ser inocuos y de 




Tabla 5 Para los Análisis Microbiológicos se aplicará el Plan de Muestreo descrito en la
12 p , E1, ™ streo P313 determinaciones físicas y físico químicas del producto debe
realizarse según la NTP 209.261. p
13. HIGIENE
J ' recomienda que el producto comprendido por las disposiciones de esta NTP
este preparado y manipulado conforme a las disposiciones vigentes2.
‘ Los “ sumos y matenas primas deben cumplir con los criterios microbiológicos
establecidos de conformidad con los Principios para el Establecimiento y la Aplicación de 
Criterios M icrobiológicos a ios Alimentos (CAC/GL 21— 1997).






14.1 Una unidad de muestra de producto equivale a 1000 g (peso neto), de acuerdo
a ios rangos establecidos en la NMP" 002:1995.
14.2 El producto se envasará en materiales que garanticen la calidad e inocuidad del
alimento.
14.3 Los envases y demás materiales de envasado sólo se fabricarán con sustancias
inocuas y apropiadas a los usos a que se destinan según lo establecido en las disposiciones 
vigentes".
Debe ceñirse a las disposiciones establecidas en la NTP 209.038:2003 en lo que corresponda, 
además se tom ará las siguientes disposiciones:
15.1 D eclaración del va lo r nu tritivo
La declaración de información sobre nutrición deberá contener la' siguiente información en el 
orden siguiente: la cantidad de energía expresada en kilocalorías (kcal) y el número en gramos 
de proteínas, carbohidratos y grasa por cada 100 g del aiimento, así como por cada ración 
diaria recom endada; además de cualquier otra información sobre nutrición, deberá declararse 
la cantidad total de vitaminas y minerales añadidos, que contenga el producto fmal, por 100 g 
y según el tamaño de la ración diaria recomendada del alimento.




n p rotulado, o en el folleto que acompaña al producto, se darán instrucciones sobre su 
preparación y uso, asi como sobre su almacenamiento y conservación después de abrirse el 
envase inmediato, indicar que el sustituto lácteo, enriquecido lácteo o mezcla fortificada se
diluirá en agua hervida tibia.
16. M ÉTO D O S D E ENSAYO
] 6 A  Los m étodos de ensayo a aplicarse son los siguientes y en la medida que los
me o os e ensayo faltantes se aprueben, formarán parte de los requisitos de la presente NTP.
Determinación de Proteína. Método Kjeldahl NTP 209 76? "2001
Determinación de Grasa. Método Gravimétrico NTP 209 263'7001
Determinación de Humedad. Método Gravimétrico NTP 209 ?64 "7001
Determinación de Cenizas. Método Gravimétrico NTP 209 265-7001
Determinación de Acidez. Método Volumétrico NTP 209.266'?001
Determinación del Indice de Peróxido. NTP ?09 267-?001
Método Volumétrico
Determinación de porcentaje de gelatinización. Método PNTP 209.268:2004 
enzimático/espectrofotométrico
fínes de verificación en proceso productivo en las empresas usarán 
cualquier método reconocido para este tipo de alimentos: AOAC, NTP ICMSF
17. A N TEC ED EN TES
Human Vitamin and M ineral Requenments. Food and Nutrition División 
FAO /Rom e. FAO/OMS 2002. -
1 7 2  . Energy and Protein Requirements. Report o f a jo in t FAO/W HO/UNU Expert





17.3 M icroorganism os de los Alimentos - Métodos de muestreo para análisis 
microbiológicos: Principios y Aplicaciones específicas. ICMSF Vol II- 1981
17.4 Valores de Digestibilidad de las Proteínas en el Ser Humano: FAO/OMS/UNU. 
Necesidades de Energía y Proteínas; Serie Informes Técnicos 274. OMS, Ginebra 1985.
17.5 Codex Alim entarius Vol. 4.
NORMA TÉCNICA NTP 209.284'
PERUANA 17 de 17
yy y j  A
. (INFORMATIVO)
TA BLA  A .l - Recom endaciones de v itam inas y m inerales p a ra  niños de 4 a 14 años
V itam inas y m inerales R ación d iaria
Vitamina A (ug RE) 750 m
Tiamina (me) 0,54 (*y
Niacina (mg) 7,20 n
Ac. Fólico (ug) 180,00 n
Vitamina D (ug) 3,00 (*)
Vitamina C (mg) 70,0p)
Riboflabina(mg) 0.54 (♦)
Vitamina B6 (mg) 0.60 (*)
Vitamina B12 (ug) . 1,08 o
Hierro (mg) 9,0 ai
Calcio (mg) 420
Fosforo (mg) 210 (4)
Zinc (mg) 3,36 (5)
Fuente: Human and Vitamin Requeriments FAO/OM S 2002 
* 60 % de Recomendaciones
(1) 150 % de Recomendaciones de Vitaminas
(2) 200 % de Recomendaciones de Vitaminas
(3) Calculo efectuado en base al 10 % de biodisponibilidad.
(4) Proporción 2:1 de Calcio y Fósforo















Anexo N° 2 




























 Determinación de Humedad 
Método AOAC 1980- gravimétrico por secado en estufa 
Fundamento: Se basa en la deshidratación a presiones bajas con un suministro de 
temperatura de 70°C-105°C, hasta que la muestra tenga un peso constante. Se expresa el 
peso perdido por la muestra en porcentaje de agua. 
Procedimiento: Se pesa de 3-5gr. De muestra en una capsula previamente tarada y 
desecada, luego se deseca a 100°C por 12 hrs, se retira y se lleva al desecador por 30 
minutos, luego del secado se repite la operación hasta obtener un peso constante. 
Formula: 
% Agua = A – B * 100                                                                                                                             
M  
Donde: 
A = Peso de la capsula mas muestra inicial 
B = Peso de la capsula más peso final 
M = Peso de la muestra 
Determinación del ph 
 
Método: Potenciómetro según Marco R. Meyer 
Fundamento: Se basa en la medición de la diferencia electromotriz en multivoltios y 
luego convertirla a valores de ph, en una solución usando para ello un instrumento 
llamado potenciómetro, el cual presenta el electrodo Calomet. 
Procedimiento: Se prepara una solución problema y se la vierte en un vaso, se introduce 
el electrodo en la muestra, se toma la temperatura de la muestra, conforme a su 
temperatura se ajusta el aparato, se enciende y se lee en su escala de medición de ph una 
vez que el valor observado se estabilice. 
 
 
Determinación de la Acidez Total 
Método: AOAC 1980 
Procedimiento: En el caso de una muestra liquida se toma 1ml de muestra, previamente 
centrifugado y se diluye en 10ml de agua destilada en un erlenmeyer de 50ml. Se 
adicionan de 3 a 4 gotas de fenolftaleína y se titula con una solución de 0.1N de 
Hidróxido de Sodio, hasta obtener un color rosado tenue persistente. Para la muestra 
solida se toman 25gr de puré, se adicionan 200ml de agua destilada y se llevan a 
ebullición durante 15 minutos, agitando periódicamente. Se enraza a 250ml con agua 
destilada, la muestra se filtra y se titula con una solución 0.1N de hidróxido de sodio, 
hasta un color rosado tenue persistente. 
Formula: 
% de Acidez = G * N *C                                                                                                             
M 
Donde:  
G = cantidad de mililitros de álcali 
N = Normalidad del Álcali 
C = Peso equivalente expresado en gramos de acido predominante en el producto 
M = Masa de la muestra en mg 
Determinación de carbohidratos 
Método: Munson y Walker, referencia A.O.A.C 1984 
Fundamento: Se basa en la clarificación de la muestra seguida de una hidrólisis intensa, 
la cual transforma la sacarosa en una mezcla equimolecular de los monosacáridos, 
glucosa y fructuosa los cuales reducen la sal cúprica (sales de Fheling) a oxido de 
cuproso rojo. 
Procedimiento: Pesar al 0.001gr de 5 a 10gr de muestra previamente homogenizada. 
Registrar “m” y pesar el crisol filtrante, registrar “m1” y transferir a un matraz aforado 
de 250ml adicionar 10ml de agua y agitar. Agregar 18ml de ferrocianuro de potasio 
0.25M y 21ml de acetato de zinc 1M, agitar. Aforar a 250ml con agua y filtrar. 
Transferir una alícuota de 50ml a un matraz aforado de 100ml hidrolizar adicionado 
10ml de HCl (1+1). Colocar en baño termorregulado a 70°C por 5 min. Enfriar al chorro 
de la llave y adicionar solución de hidróxido de sodio para neutralizar hasta reacción 
levemente acida y aforar. Transferir a una matraz erlenmeyer de 250ml, 25ml de 
solución de Fheling I y 25ml de solución Fheling II mas 50ml del hidrolizado y 50ml de 
agua. Calentar el matraz sobre rejilla de manera que la ebullición comience a los 4min 
de iniciado el calentamiento, continuar calentando por 2min mas y observar que el 
sobrenadante indique un exceso de solución de Fheling I y II (color azul). Filtrar la 
solución en caliente a través de un crisol filtrante, con succión moderada. Lavar el 
precipitado sucesivamente con H2O caliente, 10ml de alcohol y 10ml de éter etílico. 
Secar el crisol a 105°C por 30min. Enfriar en desecador y pesar m2. 
mg  de oxido cuproso (Cu20) = m2 - m1 
m1 = peso del crisol filtrante solo 
m2 = peso del crisol filtrante mas precipitado de Cu20 
Por lectura de la tabla adjunta se obtiene el equivalente en sacarosa, glucosa o los 
descritos en esta tabla Hammond, obtener el equivalente del precipitado de oxido 
cuproso en azúcar invertido y sacarosa. 
Glúcidos no invertidos o reductores directos expresados en glucosa = A x 10 x 100                                                                      
m  
Donde:  
mg Cu20 = mg de azúcar invertido 
A = mg de azúcar invertido o glucosa o fructuosa 
m = peso en gr. de la muestra 
Determinación de Grasa 
Método AOAC 1980 – Método de Soxhlet 
Fundamento: Se basa en la extracción de la grasa por medio de un solvente (hexano, 
éter etílico, cloroformo, etc) en los cuales las grasas son solubles, luego se conoce el 
peso por evaporación del solvente. 
Procedimiento: Se deseca de 3 a 6 gr de muestra, se coloca dentro de un cartucho (papel 
filtro) previamente tarado y se coloca dentro de un extractor de Soxhlet, luego se agrega 
el solvente previa calefacción del sistema y se trabaja con espacios de 4 a 6 hrs hasta el 
agotamiento. Se destila y se cuantifica la cantidad de grasa. 
Formula:  
% Grasa = a – b * 100                                                                                                                                                                               
m 
Donde:  
a = Peso del balón más grasa 
b = Peso del balón vacio 
m = Peso de la muestra 
Determinación de Proteínas 
Método AOAC 1980 – Método de Kjeldahl 
Fundamento: Se basa en la transformación de la materia orgánica en una sal de amonio, 
la que es destilada en forma de amoniaco y se valora por volumétrica. 
Procedimiento: Se utiliza el método convencional de análisis de Kjeldahl que se basa en 
la transformación de la materia orgánica en una sal de amonio, la que se destila en 
forma de amoniaco y se valora por volumetría. Se emplea 20gr y todo esto se ataca con 
acido sulfúrico en presencia de catalizadores se lleva a ebullición (digestión) se adiciona 
hidróxido de sodio y granillas de zinc, luego se destila, el destilado se recibe en una 
solución valorada de acido sulfúrico y se titula con una solución de hidróxido de sodio 
0.1N 
Formula:  
%N = (B – M) * N * 2.8016 
Donde: 
B = Gasto en blanco 
M = Gasto de muestra 
N = Normalidad del álcali 
% Proteínas = %N * 6.25 
 
 
Determinación de Cenizas 
Método: AOAC 1980 Gravimétrico por incineración 
Fundamento: Se basa en la incineración para destruir la materia orgánica tales como la 
proteína, grasa, carbohidrato, fibra, la finalidad es obtener cenizas blancas que es el 
material inorgánico en el que se encuentran los minerales. 
Procedimiento: Se pesa aproximadamente 3gr de muestra y se coloca en un crisol 
previamente tarado, se lleva a una mufla a 550°C por espacio de 2 a 3 horas luego se 
lleva al desecador una vez que las cenizas estén de color blanco y grisáceo y se procede 
a pesar. 
Fórmula: 
% Ceniza = A –  B * 100 
                                                                       C – B   
Donde: 
A = Peso del crisol mas la muestra calcinada 
B = Peso del crisol vacío 
C = Peso del crisol mas la muestra inicial 
 
Determinación de Fibra 
Método AOAC 1980 Digestión ácida – alcalina 
Fundamento: Se determina por el método de digestión ácido – alcalino, basado en la 
transformación de carbohidratos solubles a compuestos simples mediante doble 
hidrólisis, una ácida y otra alcalina quedando la muestra insoluble, el filtrado se seca y 
se pesa. 
Procedimiento: Se pesa 1 gr. Ebullir en ácido sulfúrico, luego se agrega hidróxido de 
sodio, se lleva a ebullir y se filtra, se lava con ácido sulfúrico y agua destilada, luego 
con acetona. Desecar a 14ºC, se pesa e incinera a 550ºC por una hora. 
Fórmula: 
 
% F = A –  B * 100 
                                                                     M   
Donde: 
A = Peso luego secar 
B = Peso luego de incinerar 
M = Peso de la muestra 
Análisis Microbiológicos 
 
 Numeración de Escherichia Coli. Método recomendado por Moseli Quevedo 
(1967) NTP: 209.036.1970 
Determinación: Método de recuento directo, utilizando Agar Mac Conkey a 
44ºC en anaerobiosis. De las colonias obtenidas en este medio, una proporción 
adecuada, entre 3 y 10 placas, se someten a las pruebas de Mckencie Taylor 
Gilbert (MTG) o test Eijkman: formación de gas a partir de lactosa en CLVBB y 
producción de indol a partir de péptidos conteniendo triptófano en ambos casos 
a 44ºC. 
La técnica da resultados satisfactorios a nivel de confirmación, por lo general no 
son necesarias las pruebas finales, ya que en más del 95% de los casos la 
confirmación es positiva. No obstante, cuando porrazotes ecológicas o 
taxónomicas se precise contemplar las pruebas, es decir las pruebas finales, 
deben llevarse a cabo las determinaciones IMVEC, así como la prueba de 
oxidasa para descartar alguna cepa excepcional de Aeromonas. 
 Detección de Salmonella. Método recomendado por Moseli Quevedo (1967) 
NTP: 204.037.1986 
La determinación consta de las siguientes etapas: 
Pre enriquecimiento o Enriquecimiento Selectivo: El medio de cultivo será un 
caldo lactosado. El objetivo es revitalizar los microorganismos presentes en la 
muestra. 
Enriquecimiento Selectivo: Medio de cultivo: caldo selenito – cistina 
Objetivo: limitar o inhibir el desarrollo de coniformes y aumentar la proporción 
de Salmonellas. 
 
Selectividad de Placas: Medios de cultivo: Agar verde brillante (AVB) y Agar 
Salmonella – Shiguella (ASS). 
Objetivo: Aislar y diferenciar a los microorganismos sospechosos de ser 
salmonellas en cada uno d los medios, para su posterior confirmación e 
identificación. 
Se aconseja realizar paralelamente, siembras en medio de cultivo menos 
selectivos como Agar desoxicolato citrato (ACD) y/o Agar Bismuto sulfito 
(ABS). En ADC: las colonias típicas de salmonella son aplanadas, con los 
bordes incoloros y el centro gris o negro. Salmonella typhosa produce colonias 
traslúcidas con tono azulado. 
En ABS: las colonias de salmonella son pardas, grises tendiendo a negro y 
presentan a veces un brillo metálico; el medio que los rodea es, por lo general, 
oscuro al principio, volviéndose más tarde negro a medida que aumenta el 
periodo de incubación. 
 Numeración Total de Hongos y Levaduras. Método recomendado por Moseli 
Quevedo (1967) NTP: 202.050.1983 
Procediminto: Preparar las diluciones necesarias; depositar 0.1 ml de la dilución 
correspodiente en placas petri que contengan el medio OGA solidificado; 
invertir la placas petri e incubarlas a 22ºC durante 3 a 5 días; contar todas las 
colonias de las placas que contengan de 20 a 100 colonias, los mohos presentan 
colonias filamentosas y las levaduras colonias pastosas, cerosas y brillosas; 
reportar el número de mohos y levaduras viables por gramo o mililitro de 
muestra. 
 Detección de Staphiloccocus Aureus. Método recomendado por Moseli Quevedo 
(1967) 
Procedimiento: Preparar la muestra, pipetear por duplicado a placas petri 
estériles, alícuotas de 1 ml a partir de las diluciones 10-3, 10-4 …10-8 etc. 
Adicionar rápidamente de 15 a 20 ml de Agar Chapman atemperado a las placas 
petri, tapar y mezclar inmediata y suavemente el contenido mediante 
movimientos de vaivén y de rotación, dejar solidificar, repetir el paso anterior 
con el agar salmanitol con rojo de fenol; incubar las placas en posición invertida 
a 35 – 37ºC por 36 horas. Después del periodo de incubación, observar las 
colonias desarrolladas en cada uno de los medios de cultivo. En agar Chapman 
las cepas de staphyloccocus patógenos hacen virar el medio del rojo al amarillo, 
por fermentación del manitol, o son colonias rodeadas de una zona amarilla. En 
estas colonias puede hacerse un estudio de coagulasas para comprobar su 
patogenicidad. Los estafilococos supuestamente no patógenos se desarrollan 
formando colonias pequeñas roseadas de una zona roja o púrpura. 
 Numeración de Microorganismos Mesófilos viables totales. Método de recuento 
en placa por siempre en profundidad o por incorporación. 
Procedimiento: prepara la muestra teniendo en cuenta la naturaleza del producto 
(pesar 10 gr de muestra, añadir un volumen de diluyente igual a 9 veces la 
muestra 90 ml y homogenizar). Pipetear por duplicado a placas petri estériles, 
alícuotas de 1 ml a partir de las diluciones 10-1, 10-2, 10-3…10-5 etc. Adicionar 
rápidamente 15 a 20 ml de agar plate count atemperado a las placas petri, tapar y 
mezclar inmediata y suavemente el contenido mediante movimientos de vaivén 
y de rotación, dejar solidificar; incuba las placas en posición invertida, según: 
- A 29 – 31ºC por 48 horas +/- 3 hr, para investigar mesófilos viables. 
- A 7ºC durante 10 días, para investigar m.o. psicrófilos viables. 
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Corteza desecada, privada de la mayor parte de su capa externa y molida del Cinnamomum 
zeylanicum y C. cassia. Aroma a madera muy agradable y sabor ligeramente dulce y cálido. 
 
Áreas de aplicación  
 
Es usado en pastelería, como aromatizante en cremas, mousses, en productos cárnicos. 
















Apariencia:       polvo fino libre de materias extrañas.  
Sabor – olor:       fuerte característico. 
Color:        café rojizo  




     Resultados    Especificaciones 
Coliformes fecales     <3NMP/g     4 – 40 
Recuento de bacilus cereus   <100UFC/g     10 – 1000 
Recuento de clostridium  
Sulfito reductor     <10UFC/g     10 – 1000 
Recuento de levaduras y mohos   L: <100UFC/g    3000 – 5000 
       M:<100UFC/g  
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Para su conservación, el producto se debe almacenar en lugar fresco, seco y cerrado 
herméticamente. 
En buenas condiciones de almacenamiento, mantiene sus características organolépticas 




Bolsa plástica de 1 kilo. 
 
Pureza y legislación  
 
Deben siempre consultarse las regulaciones locales en materia de alimentación referentes a 
la situación de este producto,  ya que la legislación sobre su uso puede variar de un país a 
otro. Podemos facilitar más información sobre el estado legal de ese producto a petición.  
 
Seguridad y manipulación  
 
La hoja de seguridad del material está disponible según se requiera. 
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El almidón o fécula de papa es un polisacárido, constituido por amilosa y amilopectina, es el 
producto obtenido por la molienda húmeda de la papa (Solanum tuberosum), y que 
corresponde a un polímero constituido de grupo anhidro de α D-glucosa. El almidón de papa 
se obtiene del proceso de molienda, tamizado, separación, sedimentación y secado. 
 
Áreas de aplicación  
 
Comida: Aglutinante para comidas preparadas (sopas y salsas) , verduras, cocción de pan y 
pasteles, industria cárnica y de pescado, en los alimentos para bebés, bebidas, entre otros. 
Técnico: Cajas de papel / cartón, la industria textil, detergentes, agentes explosivos, industria 
de adhesivos, entre otros. 




Estable al proceso de altas temperaturas y bajas, la fermentación de este almidón es más 
tardía ayudando que la vida útil del producto sea más prolongada, retenedor de agua, 




Máximo el 8% para productos estándar y/o según el producto a elaborar y su formulación. 
 
Composición  




Apariencia :     Blanco 
Olor y sabor :    Propio para el almidón de patata, libre de olores extraños. 
Color :     Blanco - estándar 
Recuento de puntos negros (por 1 DCM2 ):  máx. 50 con 20 % de tolerancia aceptable. 
Humedad ( % ) :      máx. 20.0 
pH:        6.0 – 7.5 
Contenido de cenizas (% ):    máx. 0.4 
Sustancias insolubles ( en 10 % de HCL - % ): 0.06 
Contenido de SO2 (ppm ) mg / kg :   máx. 10 
Viscosidad :       1100 - 1350°Bu 
Contenido de materia seca de almidón de patata no es menos de 80%  
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Recuento total de bacterias aerobias en 1 g:   < 50000 
Recuento total de levadura en 1 g:    < 100 
Recuento total de moho en 1 g:     < 500 
Recuento total de bacillus cereus en 1 g:   < 10 
E. Coli :        Improcedencia 
Pathogenicstaphylococcous :     Improcedencia 
Salmonelosis en 25 g :      Improcedencia 
Bacillus clostridium en 1 g:     Improcedencia 
 
Especificaciones de metales pesados 
 
Plomo ( ppm ):   máx. 0.015 








Conservar en un lugar fresco, seco y libre de olores. 




Saco por 25 kg 
 
Pureza y legislación  
 
Deben siempre consultarse las regulaciones alimentarias locales respecto al estatus legal de 
este producto, así como la legislación relativa a su uso en alimentos, ya que puede variar de 
un país a otro. Se puede obtener información acerca del estado legal de este producto bajo 
petición. 
 
Seguridad y manipulación  
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FICHA TECNICA: HARINA DE LUCUMA
 (Lucuma obovata .)
I IDENTIFICACIÓN DEL PRODUCTO Y ESPECIE 
ANALISIS  UNIDAD  ESPECIFICACIÓN  CATALOGACIÓN   
Nombre Botánico   Lucuma  obovata  
Origen   Perú  
Parte de la planta utilizada    Fruto   
Producto   Harina de Lúcuma  
Estado   Solido   
Lote   HL – NN  XX  
Fecha de fabricación   mm /aa  
Fecha de caducidad    mm /aa  
Cantidad  producida   XX Kg.  
Cantidad  vendida    XX Kg.  
Capacidad de producción  Tm/mes  10  
 
Color   Amarillo claro  
Olor   Característico   
Sabor   Característico   
Materia Extraña   Ausencia   
Aspecto   Polvo Micropulverizado   
Mesh %  
Pasa Mesh 60 (Min) 95  
Pasa Mesh 80 (Min) 93  
Pasa Mesh 100 (Min) 90  
 
Proteína  g/100gr > 4.0  
Humedad  g/100gr < 9.0  
Grasa  g/100gr < 2.5  
Fibra  g/100gr < 3.5  
Cenizas  g/100g < 4.0  
Energía  Kcal/100g > 350  
Carbohidratos  g/100gr  75 – 90   
 
 Limite 1  Limite 2   
Aerobios Mesofilos < 3x103 < 10 x103  
Hongos y Llevaduras < 500 < 500  
E. coli Ausencia, <3, <10 Ausencia, <3, <10  
Salmonel la Ausencia, <3, <10  Ausencia, <3, <10  
 
Ninguno  Ninguno    
 
Primer empaque  5 Kg. Polietileno de 1er uso 14”x19x4  
10 Kg Polietileno de 1er uso 18”x26x4  
Segundo empaque  5 Kg. Polietileno de 1er uso 14”x19x4   
10 Kg. Polietileno de 1er uso 18”x26x4  
Caja  10 kg. Cartón corrugado 40x30x18  
20 Kg. Cartón corrugado 50x40x20  
 
Industria alimenticia  • Elaboración de suplementos al imenticios, en repostería y heladería 
• Consumo directo 
  
 
La harina de lúcuma es muy apreciado por su sabor y olor natural y se ha convertido en un excelente aditivo para diversos preparados 
en la industria panadera y heladera 
 
II CARACTERISTICAS ORGANOLEPTICAS





VIII CARACTERISTICA DEL PRODUCTO
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                                     FICHA TÉCNICA  
“KIWICHA EN GRANOS” 
 
Materia Prima :  Kiwicha en granos (Amaranthus caudatus l) 





La kiwicha o amaranto es un cereal nativo del Perú, crece entre los 1,000 a 3,200 m.s.n.m. 
Se caracteriza por tener todos los aminoácidos esenciales que requiere nuestro organismo, 
principalmente la lisina. El valor nutritivo del grano es elevado y contiene más de  13% 
de proteínas. No  contiene saponinas ni alcaloides. 
Es un producto natural, que se obtiene luego de una limpieza exhaustiva, para su 
presentación como grano o cereal. 
 
PRINCIPIO ACTIVO: Aminoácidos esenciales (lisina), minerales (calcio, fósforo  






Apariencia Granos Pequeños 
Color   Crema 
Sabor   Característico 
Olor   Característico 
  
Físico – químico 
Humedad   No más de 14% 
Saponinas   Ausente 
Proteínas   7.55 % 
Grasas   7.7 % 
Fibra    3.44 % 














Office  : Jr. Juan del Mar y Bernedo 1359        Phone      : (511) 425-9780     E-mail : argosex@millicom.com.pe 
   Chacra Ríos Sur – Lima 01 - Perú     Telefax    : (511) 425-9435 
 






Composición  por 100 gramos de porción comestible 
Componentes   Mayores (Grs.) Kiwicha Cruda Kiwicha Tostada 
Energía (Kcal.) 377 428 
Agua 12.0 0.7 
Proteínas 13.5 14.5 
Grasa 7.1 7.8 
Carbohidratos 64.5 74.3 
Fibra 2.5 3.0 
Cenizas 2.4 2.7 
Minerales   (mgs) 
Calcio (Ca) 236 283 
Fósforo (P) 453 502 
Fierro (Fe) 7.50 8.10 
Vitaminas  (mgs) 
Retino / Vit A ‘- ‘- 
Tiamina / Vitamina B1 0.30 0.01 
Riboflavina / Vitamina  B2 0.01 0.01 
Niacina  0.40 1.30 






Tablas Peruanas de Composición de Alimentos 
Collazos et al / Sétima Edición 
Ministerio de Salud, Instituto Nacional de Salud 
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USOS: 
Los granos de kiwicha se pueden utilizar como cereales para los desayunos; como harina 
en la Industria de Panificación y Galletería, donde puede reemplazarse hasta un 50%. 
También se emplea en la preparación de papillas, sopas, tortillas, platos de fondo, 
bebidas, postres; para enriquecer otras harinas; en la preparación de productos 
chocolatados tipo Ovaltine, Nescao y barras energéticas, etc. 
La kiwicha cuando es sometida al calor, revienta igual que el maíz “pop-corn”. Por su 
valor nutricional es ideal en la dieta de los bebes, estudiantes, deportistas, personas 
convalecientes y de la tercera edad. 
 
VENTAJAS DE LA KIWICHA: 
 
1.-Producto Natural que contiene los 10 aminoácidos esenciales que requiere el   
organismo Humano. (Lisina, fenilalanina, triptofano, metionina, leucina, isoleucina, 
valina, treonina, arginina, histidina). 
 
2.-Contiene ácidos grasos poliinsaturados o  esenciales, de la familia Omega, que 
previenen enfermedades cardiacas, ya que reduce los niveles sanguíneos de 
triglicéridos y de colesterol y regula la presión arterial. También ayuda en el desarrollo 
de las funciones cerebrales y visuales. 
 
3.-Tiene un alto contenido de proteína (es superior a 13%), contiene  minerales ( calcio, 
fósforo y fierro), en donde sobresale el fósforo ( 453 mgs ), primordialmente para 
lograr una mejor concentración y vitaminas ( B1, B2, Niacina y C). 
 
4.-No contiene saponinas ni alcaloides, al no tener ese sabor amargo, la kiwicha se puede 













Se recomienda consumir antes de los 12 meses contados desde la fecha de producción. 
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“KIWICHA EN GRANOS” 
 
 
1)   Nombre científico : Kiwicha o Amarantho (Amaranthus caudatus l.) 
Nombre Ingles  : Amaranth’s grains 
 
2)   Descripción  :   La Kiwicha  o Amaranto, es un cereal nativo del 
Perú que se caracteriza por tener  todos los aminoácidos esenciales que requiere 
nuestro organismo. Es un producto natural, que se obtiene luego de una limpieza 
especial para su presentación como grano o cereal. 
 
3)   Principio Activo  : Aminoácidos esenciales (lisina), minerales (Calcio, 
Fósforo, Fierro) y  vitaminas  (B1, B2, C) 
 
                                                     4)   Usos                                 : Los granos de kiwicha o amaranto se usan como 
cereal en los desayunos; como harina en la Industria de Panificación y Galletería; en 
la preparación de papillas, sopas, tortillas, platos de fondo, bebidas, postres; para 
enriquecer otras harinas, etc. 
 
                                                     5)   Envase / Embalaje          : Sacos de Polipropileno (25 Kg.) 
 
                                                     6)   Partida Arancelaria       : 1008.90.90.00 
 
7)   Cantidad : 20 TM / Mes 
 
8)   Precio FOB Callao : Sujeto a cantidades 
 
9)   Forma de Pago                : A tratar  
 
10)  Embarque                       : Vía marítima  
 
11) Validez de Oferta : 30 días   
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 ANALISIS SENSORIAL DE LA FECULAS  
 
Universidad Católica De Santa María  
FACULTAD DE CIENCIAS E INGENIERÍAS BIOLÓGICAS Y QUÍMICAS 
Observaciones: Para la muestra de fecula que usted va a evaluar, encierre en un 
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FICHA TECNICA DEL PRODUCTO  
Nombre  Mazamorra Instantane a de Kiwicha con harina de Lúcuma  
Definicion Gneral  Es una mezcla de kiwicha con harina de lucuma cocidad mediante 
el proceso de extrusion a la que se le adiciono azucar, fécula de 
papa y canela en polvo. Todos los aditivos deben  ser de grado 
alimimenticio reconocidos por el Codex Alimentarius 
Racion  La racion diara es de 50 gramos de producto, diluido en 150 ml de 
agua hervida  
Caractersiticas 
fisicoquimicas  
Analisis  Requisitos  
Humedad exp: en % 
Proteina exp: en % 
Carbohidratos  
Cenizas  
Energia por razion de 50 g exp en 
kcal 
Max 5 







Analisis  Requisitos  
Rcto. De coliformes fecales  
Rcto. De Mohos exp. En ufc/g 
















Vida util  Seis meses como minimo contados a partir de la fecha de 
produccion  
Preparación  Para 20 raciones (1kg)  
1. Lavarse las manos con abundante agua y jabon. Tambien 
los utencilios a usarse . 
2. Herbir 4 litros de agua y dejar entibiar 
3. Luego verte el contenido del producto y remove hastq que 
disuelva completamente. 
4. Servir y consumir inmediamente.  
Para una racion (50g), disolver 5 cucharaditas de una taza 
de agua recien hervida de (150 ml) 
Recomendaciones  - No hervir el producto una vez preparado 
- Cerar bien la bolsa despues de cada consumo para evitar 
contaminacion  
- Almacenar en lugar fresco, seco y limpio 
 







Envase laminada de alupol metalizado, polietileno blanco opaco, el mismos que deben 










Anexo N° 6 
Fotos de los 
experimentos y del 
producto final  
 
P R U E B A S  P R E L IM IN A R E S
Estas son fotos de la prueba preliminar donde se determinó el tipo de fécula a utilizar se 
trabajó con féculas de maíz, papa, y camote se realizó análisis sensorial como también 
se determinó la viscosidad de las mismas.
A C O N D IC IO N A M IE T O  D E  M A T E R IA  P R IM A  Y  E X T R U S IÓ N
Se realizó la determinación de acides de la muestra extruida
Se hizo la determinación de índice de gelatinización de la muestra extruida
Muestras extruidas con diferentes boquillas
Molienda de las muestras extruidas
Análisis de las muestras extruidas
Rr¡
Medición de la consistencia de la mazamorra instantánea





Anexo N° 7 
Composición fisicoquimicas de las 
















papa canela  
Humedad  0.04 0.093 0.005 0.19 0.1058 
Proteína  0.165 0.04 0 0.8048 0.0124 
Grasa  0.075 0 0 0.0006 0.0399 
Carbohidratos  
0.69 0.817 0.995 0.0006 0.8059 
Cenizas  0.03 0.05 0 0.004 0.036 
Total  1 1 1 1 1 




































Forma de uso: Por cada 100 gr de 
mazamorra disolver en 150 ml de agua a  
58 °C, agitar bien la mezcla.  
Conserve en un lugar limpio y fresco y 
seco (Referencia 20 °C)  
  
 






UNIVERSIDAD CATOLICA DE SANTA MARIA
FACULTAD DE CIENCIAS FARMACEUTICAS, BIOQUIMICAS Y BIOTECNOLOGICAS
LABORATORIO DE ENSAYO Y CONTROL DE CALIDAD
Urb. San José S/N Umacollo CAMPUS UNIVERSITARIO H-204/205 S - 51 54 251210 ANEXO 1166 
- laboratoriodeensayo@uosm.edu.pe ^  http://www.ucsm.edu.pe etAptdo 1350 
AREQUIPA - PERU
INFORME DE ENSAYO
Nombre del Cliente DELIA MAMANI PERALES
Dirección del Cliente PASAJE ALFONSO UGARTE N° 213 CERRO COLORADO
RUC NO CORRESPONDE
Condición del Muestreado POR EL CLIENTE
Descripción MAZAMORRA INSTANTANEA DE KIWICHA CON HARINA 
DE LUCUMA SABORIZADA CON CANELA
Tamaño de muestra 150 g
Fecha de Recepción 13/04/2015
Fecha de Inicio del Ensayo 13/04/2015
Fecha de Emisión de Informe 22/04/2015
Página 1 de 1
I. ANALISIS FISICO-QUIMICO:
ANALISIS RESULTADO
DETERMINACION DE HUMEDAD (%) 
Harinas NTP 205.037:1975 REVISADA 2011
0,61
DETERMINACIÓN DE CENIZAS (%)
Harinas. NTP 205.038:1975 REVISADA 2011
2,25
DETERMINACIÓN DE GRASA (%)
Harinas NTP 205.041.1976 Revisada el 2011
4,88
DETERMINACIÓN DE PROTEÍNAS (%) 
Harinas Sucedáneas: NTP 205.042.1976
11,31
DETERMINACION DE FIBRA CRUDA (%) 
Cereales y Menestras NTP 205.003:1980
13,50





NUMERACION DE MOHOS (UFC/g)
ICMSF Vol I Ed.ll Met 1 pag 166-167(Trad. 1978) Reimp 2000, Ed Acribia) 200
NUMERACION DE LEVADURAS (UFC/g)
ICMSF Vol I Ed.ll Met 1 pag 166-167(Trad. 1978) Reimp 2000, Ed Acribia) < 10
NUMERACION DE E.coli ( UFC/g ) 
Determinación con agar chromocult selectivo < 10
O BSERVA C IO N ES:
Este documento al ser emitido sin el símbolo de acreditación, no se encuentra dentro del marco de la acreditación otorgada por INDECOPI- 
SNA
¿r o  %
§* lo<8 f  | |Abril Ramire200624
LECC
Los resultados emitidos en el presenie informe se relacionan únicamente a las muestras ensayadas. Este documento no 
debe ser reproducido, sin autorización escrita del Laboratorio de Ensayo y Control de Calidad
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TÉCNICA DE PROYECCION 
bastantes 
 
Modelos Correlación y Regresión: 
 
- Modelo Lineal: Y = A + B (X)  
- Modelo Inverso: Y = A +B / (X) 
- Modelo Semilogarítmico: Y = A + B Log (X) 
- Modelo Logarítmico: Log Y = A + B (X) 




Y = Variable dependiente (Oferta – Demanda) 
X = Variable Independiente (Tiempo) 
A = Coeficiente de Intersección con el eje “Y” y nos indica cual es el nivel de Y cuando X = 0 
B = Coeficiente dependiente, que equivale a la variación de “Y” por la correspondiente 
variación de X (Pendiente). 
 







log X 8.68034 
x 2 650 
1/x 2 1.56498 
(Log x) 2 7.46429 
log y 40.9825 
y 2 9.3E+07 
(log y ) 2 140.142 
x.y 209035 
1/X*Y 0.00119 
log x*y 49.6628 
Log x*lon y 29.5949 




Fórmulas para determinar r o R: 
 
 
- Modelo Lineal: 
 
r = R =               N (Σ X Y) – (Σ X) (Σ Y) 
 
                       N (Σ X2) – (Σ X)2     N (Σ Y2) – (Σ Y)2 
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r = R =               12 (209035) – (78) (32384) 
 
                       12 (650) – (78)2        12 (9.3E+072) – (32384)2 
 
            R = - 0.05141 
 
           r 2 = 0.0026 
 
- Modelo Inverso: 
 
r = R =              N Σ Y (1/X) – Σ (1/X) (Σ Y) 
 
                         N Σ (1/X2) – Σ (1/X)2      N Σ (Y2) – (Σ Y)2 
 
 
r = R =              12 (0.00119)  –  (3.10321) (32384) 
 





- Modelo Semilograrítmico:  
 
r = R = N Σ Log (X). Y –  (Σ Log (X) ) . (Σ Y) 
 
                       N (Σ Log X2) – (Σ Log X)2      N (Σ Y2) – (Σ Y)2 
 
- Modelo Doble Logarítmico: 
 
r = R  N Σ (Log (X) Log (Y)) – (Σ Log (X) (Σ Log Y) 
 





- Modelo Logarítmico 
 
r = R  N (Σ X Log (Y)) – (Σ X) (Σ Log (Y) 
 




Fórmulas para el cálculo de coeficientes para modelo óptimo : 
 
 
Modelo Lineal:  
 
B =    N (Σ X .Y) – (Σ X) (Σ Y) 
Formulación y Evaluación de Proyectos          Dr. Raúl Paz Zegarra –  
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              N (Σ X2) – (Σ X)2 
 
   A =   Σ Y – B (Σ X) 
        N 
 
Modelo Inverso:  
 
B =   N (Σ (1/X) Y) – (Σ 1/X) (Σ Y) 
            N (Σ (1/X2) ) – (Σ 1/X)2 
 
  A =   Σ Y – (B) (Σ 1/X) 
           N 
 
Modelo Semilogarítmico:  
 
    
Σ Y = N (A) + B (Σ Log X) 





Σ Log Y = N (A) + B (Σ X) 
Σ X Log Y = A (Σ X) + B (Σ X2) 
 
 
Modelo Doble Logarítmico: 
 
Σ Log Y = N (A) + B (Σ Log X) 










































































































































































































































































































































Anexo N° 11 








Cuadro N° 31 
Pruebas de análisis sensorial: Viscosidad  
  F1 F2 F3 TOTAL 
°N C1 C2 C3 C1 C2 C3 C1 C2 C3   
1 6 4 10 3 5 7 1 5 8 49 
2 7 9 10 5 6 9 1 3 9 59 
3 9 6 3 3 8 10 3 6 8 56 
4 4 7 9 3 7 10 1 4 8 53 
5 7 8 10 4 8 10 8 6 4 65 
6 7 5 10 6 9 10 2 4 8 61 
7 8 7 9 4 8 9 2 3 8 58 
8 5 8 10 4 7 9 1 4 4 52 
TOTAL  53 54 71 32 58 74 19 35 57 453 
Fuente: Elaboración Propia, 2015 
Cuadro N° 32 
ANALISIS DE VARIANZA PARA EVALUAR  VISCOSIDAD  
 GL SC CM FC FT (α 
=0.99%)  
 
Factor A  2 104.0833 52.0416 14.1471 5.004 
Factor B 2 201.0833 100.5416 27.3315 5.004 
Bloque 7 20.875 2.9821 0.8107 2.974 
AxB 4 27.8334 6.9584 1.8916 3.674 
Error experimental 56 206 3.6786   
total 71 559.875 7.8856   
Fuente: Elaboración Propia, 2015 
Interpretación: Luego de realizar el análisis estadístico de bloques de 3 por 3 
se observa que existe diferencia  altamente significativa en el  factor A que es 
las diferentes féculas de camote , papa y maíz  así también  existe diferencia 
altamente significativas en el factor B que son los porcentajes de fécula el 5,7 y 
10 %. Como existe diferencia altamente significativa en los  factores A y B se 
realizar la prueba de comparación de medias Tuckey.  
TUCKEY 
Prueba de Tuckey para el factor A  
1) Calcular ?̿? del factor A 
 F1 = 6.7500 
 F2 = 5.8750 
 F3 = 6.2917 
 









S?̿? = 0.3915 
3) Calcular AES (T) 
        N° ?̿? = 3 
G. L error = 63 
            P3 = 4.276 
 
 
4) Calcular ALS(T) 
ALS (T) = S?̿? P3 
ALS (T) = 0.3915* 4.276 
ALS (T) = 1.6741 
 
 F1 = 6.7500 
 F2 = 5.8750 
 F3 = 6.2917 
5) Ordenar de mayor a menor los ?̿? del factor A 
Tratamientos F1 F3 F2 
Promedio  6.7500 6.2917 5.8750 
Clave  III II I  
 
 
6)  Comparar las?̿? del factor  A con ALS(T)  
Clave Diferencia ALS(T) Conclusión  
III- II 0.875 1.6741 No hay diferencia  
III-I 0.4583 1.6741 No  hay diferencia 
II-I 0.4167 1.6741 No hay diferencia 
 
7) Conclusión  
 
 
III II I 
F1 F3 F2 
 
Prueba de Tuckey para el factor B  
1) Calcular ?̿? del factor B 
 C1 = 5.9130 
 C2 = 5.5700 
 C3 = 7.2500 









S?̿? = 0.3915 
3) Calcular AES (T) 
        N° ?̿? = 3 
G. L error = 63 
            P3 = 4.276 
4) Calcular ALS(T) 
ALS (T) = S?̿? P3 
ALS (T) = 0.3915* 4.276 
ALS (T) = 1.6741 
 
 C1 = 5.9130 
 C2 = 5.5700 
 C3 = 7.2500 
5) Ordenar de mayor a menor los ?̿? del factor A 
Tratamientos C3 C1 C2 
Promedio  7.2500 5.9130 5.5700 
Clave  III II I  
 
6) Comparar las?̿? del factor  B con ALS(T)  
Clave Diferencia ALS(T) Conclusión  
III- II 1.337 1.6741 No hay diferencia  
III-I 1.68 1.6741 Si  hay diferencia 
II-I 0.343 1.6741 No hay diferencia 
 




III II I 
C3 C1 C2 
 
 
 Cuadro N° 33 
Pruebas de análisis sensorial: Color 
  F1 F2 F3 TOTAL 
°N C1 C2 C3 C1 C2 C3 C1 C2 C3   
1 6 8 6 5 7 6 5 5 6 54 
2 8 6 5 5 6 4 6 4 7 51 
3 3 6 5 7 8 7 6 5 6 53 
4 6 7 6 6 6 4 6 6 5 52 
5 6 7 7 6 8 7 7 7 5 60 
6 7 6 6 7 7 6 6 5 6 56 
7 6 7 7 8 8 6 7 6 6 61 
8 7 5 5 6 6 5 5 7 5 51 
TOTAL 49 52 47 50 56 45 48 45 46 438 
Fuente: Elaboración Propia, 2015 
Cuadro N° 34  
ANALISIS DE VARIANZA PARA EVALUAR  COLOR  
  GL SC CM FC 
 
F.T (α =1%) 
Factor A  2 4.7500 2.3750 2.5307 5.004 
Factor B 2 13.0000 6.5000 6.9260 5.004 
Bloque 7 11.9444 1.7063 1.8182 2.974 
AxB 4 5.0000 1.2500 1.3319 3.674 
Error 
experimental 56 52.5556 0.9385     
total 71 77.5000 1.0915     
Fuente: Elaboración Propia, 2015 
Interpretación: Como hay diferencia altamente significativa para el factor B 
que son los porcentajes de féculas que son el 5, 7 y 10 %  se realizar tuckey para 
este factor  
Prueba de Tuckey para el factor B  
1) Calcular ?̿? del factor B 
 C1 = 6.125 
 C2 = 6.375 
 C3 = 5.520 









S?̿? = 0.1977 
3) Calcular AES (T) 
        N° ?̿? = 3 
G. L error = 63 
            P3 = 4.276 
4) Calcular ALS(T) 
ALS (T) = S?̿? P3 
ALS (T) = 0.1977 * 4.276 
ALS (T) = 0.8453 
 C1 = 6.125 
 C2 = 6.375 
 C3 = 5.520 
5) Ordenar de mayor a menor los ?̿? del factor A 
Tratamientos C2 C1 C3 
Promedio  6.375 6.125 5.520 
Clave  III II I  
 
6) Comparar las?̿? del factor  B con ALS(T)  
Clave Diferencia ALS(T) Conclusión  
III- II 0.25 0.8453 No hay diferencia  
III-I 0.855 0.8453 Si   hay diferencia 
II-I 0.605 0.8453 No hay diferencia 
 




III II I 









Cuadro N° 35 
Prueba de Análisis sensorial: Aroma 
  F1 F2 F3 TOTAL 
°N C1 C2 C3 C1 C2 C3 C1 C2 C3   
1 6 6 7 7 7 8 4 5 6 56 
2 8 7 8 7 6 6 6 4 5 57 
3 7 6 4 8 5 6 5 7 5 53 
4 7 5 7 8 5 5 5 5 4 51 
5 6 6 6 7 5 7 4 5 5 51 
6 6 5 8 8 5 7 6 5 6 56 
7 7 6 5 7 6 5 5 6 7 54 
8 6 6 7 8 5 6 4 5 6 53 
TOTAL 53 47 52 60 44 50 39 42 44 431 
Fuente: Elaboración Propia, 2015 
Cuadro N° 36 
ANALISIS DE VARIANZA PARA EVALUAR  AROMA  
  GL SC CM FC FT (α =1 %)  
Factor A  2 7.8611 3.9306 4.7307 5.004 
Factor B 2 42.3611 21.1806 25.4925 5.004 
Bloque 7 4.0972 0.5853 0.7045 2.974 
AxB 4 12.6389  3.1597 3.8030 3.674 
Error 
experimental 56 46.5278 0.8309     
total 71 92.9861 1.3097     
Fuente: Elaboración Propia, 2015 
Interpretación: : Luego de realizar el análisis estadístico de bloques de 3 por 3 
se observa que existe diferencia  altamente significativa en el  factor B que son 
los porcentajes de fécula el 5,7 y 10 %. Como existe diferencia altamente 
significativa en el   factor B se realizar la prueba de comparación de medias 
Tuckey.  
TUCKEY 
Prueba de Tuckey para el factor B. 
1) Calcular ?̿? del factor B 
 C1 = 6.3333 
 C2 = 5.5417 
 C3 = 6.0833 









S?̿? = 0.1861 
3) Calcular AES (T) 
        N° ?̿? = 3 
G. L error = 63 
            P3 = 4.276 
4) Calcular ALS(T) 
ALS (T) = S?̿? P3 
ALS (T) = 0.1861* 4.276 
ALS (T) = 0.7958 
 C1 = 6.3333 
 C2 = 5.5417 
 C3 = 6.0833 
5) Ordenar de mayor a menor los ?̿? del factor B 
Tratamientos C1 C3 C2 
Promedio  6. 3333 6. 0833 5.5417 
Clave  III II I  
 
6)  Comparar las?̿? del factor  B con ALS(T)  
Clave Diferencia  ALS(T) Conclusión  
III- II 0.2500 < 0.7958 No hay diferencia  
III-I 0.7916 < 0.7958 No  hay diferencia 
II-I 0.5416 < 0.7958 No hay diferencia 
 
7) Conclusión  
 
 
III II I 






Cuadro N° 37 
Pruebas de análisis sensorial: Sabor 
  F1 F2 F3   
°N C1 C2 C3 C1 C2 C3 C1 C2 C3 TOTAL 
1 8 5 2 8 7 6 4 5 3 48 
2 9 6 4 9 5 5 5 6 4 53 
3 6 6 2 7 4 5 5 5 3 43 
4 7 6 4 8 4 6 5 5 4 49 
5 7 5 4 9 5 4 6 6 4 50 
6 5 4 2 8 5 6 5 5 3 43 
7 6 5 4 8 9 9 5 6 4 56 
8 9 6 4 7 4 5 6 5 3 49 
TOTAL 57 43 26 64 43 46 41 43 28 391 
Fuente: Elaboración Propia, 2015 
Cuadro N° 38 
ANALISIS DE VARIANZA PARA EVALUAR  SABOR  
  GL SC CM FC FT (α =1%)  
Factor A  2 80.7778 40.3889 44.9360 5.004 
Factor B 2 146.1111 73.0556 81.2804 5.004 
Bloque 7 12.6667 1.8095 2.0132 2.974 
AxB 4 32.4722 8.1181 9.0320 3.674 
Error 
experimental 56 50.3333 0.8988     
total 71 209.1111 2.9452     
Fuente: Elaboración Propia, 2015 
Interpretación y análisis de los resultados:  
Luego de realizar el análisis estadístico de bloques de 3 por 3 se observa que 
existe diferencia  altamente significativa en los factores A y B. Como existe 
diferencia altamente significativa en los  factores A y B se realizar la prueba de 
comparación de medias Tuckey. También podemos apreciar que existe 
diferencia altamente significativa en la iteración A*B para lo cual se realizara la 
prueba de análisis de factores.  
Prueba de Tuckey para el factor A 
1) Calcular ?̿? del factor A 
 F1 = 5.2083 
 F2 = 6.2917 
 F3 = 4.6667 









S?̿? = 0.1935 
3) Calcular AES (T) 
        N° ?̿? = 3 
G. L error = 63 
            P3 = 4.276 
4) Calcular ALS(T) 
ALS (T) = S?̿? P3 
ALS (T) = 0.1935* 4.276 
ALS (T) = 0.8274 
 F1 = 5.2083 
 F2 = 6.2917 
 F3 = 4.6667 
5) Ordenar de mayor a menor los ?̿? del factor A 
Tratamientos F2 F1 F3 
Promedio  6.2917 5.2083 4.6667 
Clave  III II I  
 
6) Comparar las?̿? del factor  A con ALS(T)  
Clave Diferencia ALS(T) Conclusión  
III- II 1.0834 0.8274 Si hay diferencia  
III-I 1.6250 0.8274 Si hay diferencia 
II-I 0.5416 0.8274 No hay diferencia 
 
 
7) Conclusión  
 
 
III II I 
F2 F2 F3 
 
Prueba de Tuckey para el factor B 
1) Calcular ?̿? del factor B 
 C1 = 6.7500 
 C2 = 5.2500 
 C3 = 4.1667 
  









S?̿? = 0.1935 
3) Calcular AES (T) 
        N° ?̿? = 3 
G. L error = 63 
            P3 = 4.276 
4) Calcular ALS(T) 
ALS (T) = S?̿? P3 
ALS (T) = 0.1935* 4.276 
ALS (T) = 0.8274 
 C1 = 6.7500 
 C2 = 5.2500 
 C3 = 4.1667 
5) Ordenar de mayor a menor los ?̿? del factor B 
Tratamientos C1 C2 C3 
Promedio  6.7500 5.2500 4.1667 
Clave  III II I  
 
6) Comparar las?̿? del factor  B con ALS(T)  
Clave Diferencia ALS(T) Conclusión  
III- II 1.5000 0.8274 Si hay diferencia  
III-I 2.5833 0.8274 Si hay diferencia 
II-I 1.0833 0.8274 Si hay diferencia 
 
 
7) Conclusión  
 
 
III II I 





Cuadro N° 54 
Prueba de Análisis sensorial: Sabor 
  Fo1 Fo2 Fo3   
Juez Fe1 Fe2 Fe3 Fe1 Fe2 Fe3 Fe1 Fe2 Fe3 TOTAL  
1 8 7 6 7 6 5 6 4 3 52 
2 7 6 7 7 5 6 5 5 4 52 
3 8 5 5 6 5 4 6 6 4 49 
4 7 6 6 7 6 5 6 4 4 51 
5 8 6 5 5 6 5 6 6 3 50 
6 7 5 6 6 5 6 5 6 5 51 
7 8 5 6 7 6 5 6 4 3 50 
8 8 6 7 6 6 6 5 5 4 53 
TOTAL  61 46 48 51 45 42 45 40 30 408 
Fuente: Elaboración propia, 2015  
CUADRO °N 55 
ANALISIS DE VARIANZA DEL SABOR  
  GL SC CM FC 
 
FT (α=1%)  
Factor A  2 30.0833 15.0417 29.3837 5.004 
Factor B 2 70.0000 35.0000 68.3721 5.004 
Bloque 7 1.3333 0.1905 0.3721 2.974 
AxB 4 6.3333 1.5833 3.0930 3.674 
Error 
experimental 56 28.6667 0.5119     
total 71 100.0000 1.4085     
Fuente: Elaboración Propia, 2015 
Interpretación: Se observa  que  existe diferencian altamente significativa entre los 
factores A   es la formulación y el  factor B es los distintos porcentajes de fécula de 
papa por lo cual se realizar la prueba tuckey para los factores A y B  
TUCKEY 
Prueba de Tuckey para el factor A  
1) Calcular ?̿? del factor A 
 Fo1 = 6.4583 
 Fo2 = 5.7500 













S?̿? = 0.1460 
3) Calcular AES (T) 
        N° ?̿? = 3 
G. L error = 63 
            P3 = 4.276 
4) Calcular ALS(T) 
ALS (T) = S?̿? P3 
ALS (T) = 0.1460* 4.276 
ALS (T) = 0.6243 
 Fo1 = 6.4583 
 Fo2 = 5.7500 
 Fo3 = 4.7917 
5) Ordenar de mayor a menor los ?̿? del factor A 
Tratamientos Fo1 Fo2 Fo1 
Promedio  6.4583 5.7500 4.7917 
Clave  III II I  
 
6)  Comparar las?̿? del factor  A con ALS(T)  
Clave Diferencia ALS(T) Conclusión  
III- II 0.7083 0.6243 Si hay diferencia  
III-I 1.6666 0.6243 Si  hay diferencia 
II-I 0.9583 0.6243 Si hay diferencia 
 
7) Conclusión  
III II I 
Fo1 Fo3 Fo2 
 
Prueba de Tuckey para el factor B  
1) Calcular ?̿? del factor B 
 Fe1 = 6.5417 
 Fe2 = 5.4583 














S?̿? = 0.1460 
3) Calcular AES (T) 
        N° ?̿? = 3 
G. L error = 63 
            P3 = 4.276 
4) Calcular ALS(T) 
ALS (T) = S?̿? P3 
ALS (T) = 0.1460* 4.276 
ALS (T) = 0.6243 
 Fe1 = 6.5417 
 Fe2 = 5.4583 
 Fe3 = 5.0000 
5) Ordenar de mayor a menor los ?̿? del factor B 
Tratamientos Fe1 Fe2 Fe3 
Promedio  6.5417 5.4583 5.0000 
Clave  III II I  
 
6) Comparar las?̿? del factor  B con ALS(T)  
Clave Diferencia ALS(T) Conclusión  
III- II 1.0834 0.6243 Si  hay diferencia  
III-I 1.5417 0.6243 Si  hay diferencia 
II-I 0.4583 0.6243 No hay diferencia 
 




III II I 






Cuadro N° 56 
Prueba de Análisis sensorial: Aroma 
  Fo1 Fo2 Fo3   
Juez Fe1 Fe2 Fe3 Fe1 Fe2 Fe3 Fe1 Fe2 Fe3 TOTAL  
1 8 5 4 7 6 6 6 6 5 53 
2 6 5 6 6 6 6 7 6 5 53 
3 6 6 5 8 5 4 7 6 4 51 
4 7 5 6 5 6 6 7 5 5 52 
5 8 6 4 6 5 5 6 5 4 49 
6 7 5 6 6 4 5 5 6 4 48 
7 8 6 5 5 5 6 5 5 6 51 
8 6 5 5 6 4 4 4 5 5 44 
TOTAL  56 43 41 49 41 42 47 44 38 401 
Fuente: Elaboración Propia, 2015 
 
 CUADRO °N 57 
ANALISIS DE VARIANZA DE AROMA  
  GL SC CM FC FT (α=1%)  
Factor A  2 22.0278 11.0139 16.5949 5.004 
Factor B 2 29.2778 14.6389 22.0568 5.004 
Bloque 7 7.2083 1.0298 1.5516 2.974 
AxB 4 4.5556 1.1389 1.7160 3.674 
Error experimental 56 37.1667 0.6637     
total 71 73.6528 1.0374     
Fuente: Elaboración Propia, 2015 
Interpretación: Se observa  que  existe diferencian altamente significativa entre los 
factores A   es la formulación y el  factor B es los distintos porcentajes de fécula de 
papa por lo cual se realizar la prueba tuckey para los factores A y B  
TUCKEY 
Prueba de Tuckey para el factor A  
 
1) Calcular ?̿? del factor A 
 Fo1 = 5.8333 
 Fo2 = 5.5000 
 Fo3 = 5.3750 









S?̿? = 0.1663 
3) Calcular AES (T) 
        N° ?̿? = 3 
G. L error = 63 
            P3 = 4.276 
4) Calcular ALS(T) 
ALS (T) = S?̿? P3 
ALS (T) = 0.1663* 4.276 
ALS (T) = 0.7111 
 Fo1 = 5.8333 
 Fo2 = 5.5000 
 Fo3 = 5.3750 
5) Ordenar de mayor a menor los ?̿? del factor A 
Tratamientos Fo1 Fo2 Fo3 
Promedio  5.8333 5.5000 5.3750 
Clave  III II I  
 
6)  Comparar las?̿? del factor  A con ALS(T)  
Clave Diferencia ALS(T) Conclusión  
III- II 0.3333 0.7111 No hay diferencia  
III-I 0.4583 0.7111 No  hay diferencia 
II-I 0.1250 0.7111 No  hay diferencia 
 
7) Conclusión  
 
 
III  II   I 
Fo1 Fo3 Fo2 
 
Prueba de Tuckey para el factor B  
1) Calcular ?̿? del factor B 
 Fe1 = 6.3333 
 Fe2 = 5.3333 
 Fe3 = 5.0417 
 









S?̿? = 0.1663 
3) Calcular AES (T) 
        N° ?̿? = 3 
G. L error = 63 
            P3 = 4.276 
4) Calcular ALS(T) 
ALS (T) = S?̿? P3 
ALS (T) = 0.1663* 4.276 
ALS (T) = 0.7111 
 Fe1 = 6.3333 
 Fe2 = 5.3333 
 Fe3 = 5.0417 
5) Ordenar de mayor a menor los ?̿? del factor B 
Tratamientos Fe1 Fe2 Fe3 
Promedio  6.3333 5.3333 5.0417 
Clave  III II I  
 
6) Comparar las?̿? del factor  B con ALS(T)  
Clave Diferencia ALS(T) Conclusión  
III- II 1.0000 0.7111 Si  hay diferencia  
III-I 1.2916 0.7111 Si  hay diferencia 
II-I 0.2916 0.7111 No hay diferencia 
 




III II I 







Cuadro N° 58 
Pruebas de análisis sensorial: Color 
  Fo1 Fo2 Fo3   
Juez Fe1 Fe2 Fe3 Fe1 Fe2 Fe3 Fe1 Fe2 Fe3 TOTAL  
1 6 6 6 6 6 6 6 6 6 54 
2 8 5 5 5 5 5 5 6 7 51 
3 6 7 7 6 6 5 7 8 8 60 
4 6 7 5 6 5 6 6 6 6 53 
5 7 6 6 5 6 5 6 8 7 56 
6 8 6 7 6 6 5 7 7 6 58 
7 7 7 6 7 6 5 5 6 6 55 
8 8 6 7 6 5 6 6 6 6 56 
TOTAL  56 50 49 47 45 43 48 53 52 443 
Fuente: Elaboración Propia, 2015 
Cuadro °N 59 
ANALISIS DE VARIANZA DEL COLOR  
  GL SC CM FC FT (α=1%)  
Factor A  2 1.0278 0.5139 1.0039 5.004 
Factor B 2 16.4444 8.2222 16.0620 5.004 
Bloque 7 6.2083 0.8869 1.7326 2.974 
AxB 4 5.3056 1.3264 2.5911 3.674 
Error experimental 56 28.6667 0.5119     
total 71 51.3194 0.7228     
Fuente: Elaboración Propia, 2015 
Interpretación: Se observa existe una diferencia altamente significativa en el factor B 
que son los porcentajes de la fécula de papa 5,7 y 10 % para lo cual se realizara la 
prueba tuckey.  
Prueba de Tuckey para el factor B  
1) Calcular ?̿? del factor B 
 Fe1 = 6.2917 
 Fe2 = 6.1667 
 Fe3 = 6.0000 
 









S?̿? = 0.1460 
3) Calcular AES (T) 
        N° ?̿? = 3 
G. L error = 63 
            P3 = 4.276 
4) Calcular ALS(T) 
ALS (T) = S?̿? P3 
ALS (T) = 0.1460* 4.276 
ALS (T) = 0.6243 
 Fe1 = 6.2917 
 Fe2 = 6.1667 
 Fe3 = 6.0000 
5) Ordenar de mayor a menor los ?̿? del factor B 
Tratamientos Fe1 Fe2 Fe3 
Promedio  6.2917 6.1667 6.0000 
Clave  III II I  
 
6) Comparar las?̿? del factor  B con ALS(T)  
Clave Diferencia ALS(T) Conclusión  
III- II 0.1250 0.6243 No hay diferencia  
III-I 0.2917 0.6243 No hay diferencia 
II-I 0.1667 0.6243 No hay diferencia 
 




III II I 









 Cuadro N° 60 
Pruebas de Análisis sensorial: Viscosidad  
  Fo1 Fo2 Fo3   
Juez Fe1 Fe2 Fe3 Fe1 Fe2 Fe3 Fe1 Fe2 Fe3 TOTAL 
1 6 7 8 5 6 8 5 4 4 53 
2 7 8 8 6 5 7 6 4 3 54 
3 7 7 6 5 6 6 5 5 3 50 
4 6 6 7 4 5 6 6 5 5 50 
5 6 6 6 4 6 8 5 4 5 50 
6 7 8 7 5 6 7 5 5 4 54 
7 6 7 7 4 4 6 4 5 3 46 
8 7 6 8 5 5 6 6 5 4 52 
TOTAL  52 55 57 38 43 54 42 37 31 409 
Fuente: Elaboración Propia, 2015 
Cuadro N° 61 
ANALISIS DE VARIANZA DE LA VISCOSIDAD  
  GL SC CM FC FT (=1%)  
Factor A  2 2.1944 1.0972 2.1027 5.004 
Factor B 2 86.7778 43.3889 83.1483 5.004 
Bloque 7 5.6528 0.8075 1.5475 2.974 
AxB 4 23.7222 5.9306 11.3650 3.674 
Error experimental 56 29.2222 0.5218     
total 71 121.6528 1.7134     
Fuente: Elaboración Propia, 2015 
Interpretación: Se observa existe diferencia altamente significativa en el  factor B que 
son los diferentes porcentajes de fécula de papa por los cual  se  procede a  realizar 
tuckey.  
Tuckey para la viscosidad en el factor B  
1) Calcular ?̿? del factor B 
 Fe1 = 5.5000 
 Fe2 = 5.6250 
 Fe3 = 5.6800 
 









S?̿? = 0.1475 
3) Calcular AES (T) 
        N° ?̿? = 3 
G. L error = 63 
            P3 = 4.276 
4) Calcular ALS(T) 
ALS (T) = S?̿? P3 
ALS (T) = 0.1475* 4.276 
ALS (T) = 0.6307 
 Fe1 = 5.5000 
 Fe2 = 5.6250 
 Fe3 = 5.6800 
5) Ordenar de mayor a menor los ?̿? del factor B 
Tratamientos Fe3 Fe2 Fe1 
Promedio  5.6800 5.6250 5.5000 
Clave  III II I  
 
6) Comparar las?̿? del factor  B con ALS(T)  
Clave Diferencia ALS(T) Conclusión  
III- II 0.0550 0.6307 No hay diferencia  
III-I 0.1800 0.6307 No hay diferencia 
II-I 0.1250 0.6307 No hay diferencia 
 




III II I 









Cuadro N° 72 
Pruebas de análisis sensorial: Sabor 
  Fo1 Fo2 Fo3   
Juez Fe1 Fe2 Fe3 Fe1 Fe2 Fe3 Fe1 Fe2 Fe3 TOTAL 
1 6 7 5 5 4 5 5 6 4 47 
2 7 8 6 6 5 4 6 6 3 51 
3 7 7 6 5 5 4 5 5 3 47 
4 6 6 7 4 5 4 4 5 5 46 
5 6 6 6 4 4 5 5 6 5 47 
6 7 8 7 5 5 5 5 5 4 51 
7 6 7 7 4 4 4 4 6 3 45 
8 7 6 6 5 5 4 6 5 4 48 
TOTAL  52 55 50 38 37 35 40 44 31 382 
Fuente: Elaboración propia, 2015  
Cuadro N°  73 
ANALISIS DE VARIANZA DE SABOR  
  GL SC CM FC FT (=1%)  
Factor A  2 8.7778 4.3889 9.9193 5.004 
Factor B 2 68.7778 34.3889 77.7220 5.004 
Bloque 7 3.7222 0.5317 1.2018 2.974 
AxB 4 4.4722 1.1181 2.5269 3.674 
Error experimental 56 24.7778 0.4425     
total 71 97.2778 1.3701     
Fuente: Elaboración propia, 2015   
Interpretación: Se observa que existe una diferencia altamente significativa en el 
factor A que son los distintos saborizantes, anís en molido, clavo de olor en molido y 
canela en molida, también existe diferencia altamente significativa en el factor B que 
son los distintos porcentajes de saborizante natural que son el 3, 5 y 7 % por lo cual se 
realiza la prueba tuckey para los dos factores.  
TUCKEY PARA SABOR  
Prueba de Tuckey para el factor A  
1) Calcular ?̿? del factor A 
 Co1 = 6.5417 
 Co2 = 4.5833 
 Co3 = 4.7917 
 









S?̿? = 0.1358 
3) Calcular AES (T) 
        N° ?̿? = 3 
G. L error = 63 
            P3 = 4.276 
4) Calcular ALS(T) 
ALS (T) = S?̿? P3 
ALS (T) = 0.1358* 4.276 
ALS (T) = 0.5807 
 
 Co1 = 6.5417 
 Co2 = 4.5833 
 Co3 = 4.7917 
5) Ordenar de mayor a menor los ?̿? del factor A 
Tratamientos Co1 Co3 Co2 
Promedio  6.5417 4.7917 4.5833 
Clave  III II I  
 
6)  Comparar las?̿? del factor  A con ALS(T)  
Clave Diferencia ALS(T) Conclusión  
III- II 1.7500 0.5807 Si hay diferencia  
III-I 1.9584 0.5807 Si   hay diferencia 
II-I 0.2084 0.5807 No  hay diferencia 
 
7) Conclusión  
 
 
III  II   I 
Co1 Co3 Co2 
 
Prueba de Tuckey para el factor B  
1) Calcular ?̿? del factor B 
 P1 = 5.4167 
 P2 = 5.6667 
 P3 = 4.8333 









S?̿? = 0.1358 
3) Calcular AES (T) 
        N° ?̿? = 3 
G. L error = 63 
            P3 = 4.276 
4) Calcular ALS(T) 
ALS (T) = S?̿? P3 
ALS (T) = 0.1358* 4.276 
ALS (T) = 0.5807 
 P1 = 5.4167 
 P2 = 5.6667 
 P3 = 4.8333 
5) Ordenar de mayor a menor los ?̿? del factor B 
Tratamientos P2 P1 P3 
Promedio  5.6667 5.4167 4.8333 
Clave  III II I  
 
6) Comparar las?̿? del factor  B con ALS(T)  
Clave Diferencia ALS(T) Conclusión  
III- II 0.2500 0.5807 No  hay diferencia  
III-I 0.8334 0.5807 Si  hay diferencia 
II-I 0.5834 0.5807 Si hay diferencia 
 




III II I 






 Cuadro N° 74 
Prueba de Análisis sensorial: Aroma 
 
Co1 Co2 Co3 
 Juez P1 P2 P3 P1 P2 P3 P1 P2 P3 TOTAL 
1 5 6 5 4 4 4 6 6 5 45 
2 6 7 5 5 3 2 6 8 8 50 
3 4 5 4 4 5 5 7 9 8 51 
4 6 6 6 5 5 3 6 8 9 54 
5 5 6 5 6 4 5 7 9 8 55 
6 6 4 4 5 4 3 6 7 7 46 
7 5 5 3 6 5 3 7 8 8 50 
8 6 4 5 5 4 4 7 8 9 52 
TOTAL 43 43 37 40 34 29 52 63 62 403 
Fuente: Elaboración propia, 2015  
Cuadro N° 75 
ANALISIS DE VARIANZA DEL AROMA   
  GL SC CM FC FT (α =1%)  
Factor A  2 6.1944 3.0972 4.0784 5.004 
Factor B 2 124.3611 62.1806 81.8785 5.004 
Bloque 7 5.0972 0.7282 0.9589 2.974 
AxB 4 10.6389 2.6597 3.5023 3.674 
Error experimental 56 42.5278 0.7594     
total 71 171.9861 2.4223     
Fuente: Elaboración propia, 2015 
Interpretación: Se observa que existe una diferencia altamente significativa  en el 
factor B por lo cual se  procede a  realizar tuckey para este factor.  
TUCKEY PARA AROMA  
Prueba de Tuckey para el factor B  
1) Calcular ?̿? del factor B 
 P1 = 5.5833 
 P2 = 5.8333 
 P3 = 5.1250 
 









S?̿? = 0.1779 
3) Calcular AES (T) 
        N° ?̿? = 3 
G. L error = 63 
            P3 = 4.276 
4) Calcular ALS(T) 
ALS (T) = S?̿? P3 
ALS (T) = 0.1779* 4.276 
ALS (T) = 0.7607 
 P1 = 5.5833 
 P2 = 5.8333 
 P3 = 5.1250 
5) Ordenar de mayor a menor los ?̿? del factor B 
Tratamientos P2 P1 P3 
Promedio  5.8333 5.5833 5.1250 
Clave  III II I  
 
6) Comparar las?̿? del factor  B con ALS(T)  
Clave Diferencia ALS(T) Conclusión  
III- II 0.2500 0.7607 No  hay diferencia  
III-I 0.7083 0.7607 No hay diferencia 
II-I 0.4583 0.7607 No hay diferencia 
 




III II I 









 Cuadro N° 76 
Pruebas de análisis sensorial: Color 
  Co1 Co2 Co3   
Juez P1 P2 P3 P1 P2 P3 P1 P2 P3 TOTAL 
1 5 6 4 3 4 4 7 9 8 50 
2 6 5 5 2 5 5 8 8 7 51 
3 5 6 5 3 3 3 8 8 7 48 
4 6 4 4 3 3 3 7 9 7 46 
5 5 5 4 4 4 3 9 8 6 48 
6 6 5 5 4 4 4 8 8 7 51 
7 5 6 5 4 3 3 7 8 6 47 
8 6 5 5 4 3 3 8 9 6 49 
TOTAL 44 42 37 27 29 28 62 67 54 390 
Fuente: Elaboración propia, 201 
Cuadro N° 77 
ANALISIS DE VARIANZA DEL COLOR  
  GL SC CM FC FT (α=1%)  
Factor A  2 8.0833 4.0417 8.9147 5.004 
Factor B 2 221.5000 110.7500 244.2801 5.004 
Bloque 7 2.6111 0.3730 0.8228 2.974 
AxB 4 6.1667 1.5417 3.4004 3.674 
Error experimental 56 25.3889 0.4534     
total 71 249.5000 3.5141     
Fuente: Elaboración propia, 2015  
Interpretación: Se observa que existe una diferencia altamente significativa en el 
factor A y también en el factor B  por lo cual se  procede a  realizar tuckey para los 
factores.  
TUCKEY PARA COLOR  
Prueba de Tuckey para el factor A  
1) Calcular ?̿? del factor A 
 Co1 = 5.1250 
 Co2 = 3.5000 
 Co3 = 7.6250 









S?̿? = 0.1374 
3) Calcular AES (T) 
        N° ?̿? = 3 
G. L error = 63 
            P3 = 4.276 
4) Calcular ALS(T) 
ALS (T) = S?̿? P3 
ALS (T) = 0.1374* 4.276 
ALS (T) = 0.5875 
 Co1 = 5.1250 
 Co2 = 3.5000 
 Co3 = 7.6250 
5) Ordenar de mayor a menor los ?̿? del factor A 
Tratamientos Co3 Co1 Co2 
Promedio  7.6250 5.1250 3.5000 
Clave  III II I  
 
6)  Comparar las?̿? del factor  A con ALS(T)  
Clave Diferencia ALS(T) Conclusión  
III- II 2.5000 0.5875 Si hay diferencia  
III-I 4.1250 0.5875 Si   hay diferencia 
II-I 1.6250 0.5875 Si  hay diferencia 
 
7) Conclusión  
 
 
III  II   I 
Co3 Co1 Co2 
 
Prueba de Tuckey para el factor B  
1) Calcular ?̿? del factor B 
 P1 = 5.5417 
 P2 = 5.7500 













S?̿? = 0.1374 
3) Calcular AES (T) 
        N° ?̿? = 3 
G. L error = 63 
            P3 = 4.276 
4) Calcular ALS(T) 
ALS (T) = S?̿? P3 
ALS (T) = 0.1374* 4.276 
ALS (T) = 0.5875 
 P1 = 5.5417 
 P2 = 5.7500 
 P3 = 4.9583 
5) Ordenar de mayor a menor los ?̿? del factor B 
Tratamientos P2 P1 P3 
Promedio  5.7500 5.5417 4.9583 
Clave  III II I  
 
6) Comparar las?̿? del factor  B con ALS(T)  
Clave Diferencia ALS(T) Conclusión  
III- II 0.2083 0.5875 No  hay diferencia  
III-I 0.7917 0.5875 Si  hay diferencia 
II-I 0.5834 0.5875 No hay diferencia 
 




III II I 






 Cuadro N° 78 
Resultado de pH con los diferentes saborizantes 
PH Co1 Co2 Co3 TOTAL 
°N P1 P2 P3 P1 P2 P3 P1 P2 P3   
1 3.78 3.71 3.77 4.18 3.86 3.80 3.76 3.81 3.93 34.60 
2 3.80 3.74 3.76 4.18 3.87 3.81 3.78 3.83 3.95 34.72 
3 3.79 3.73 3.78 4.19 3.86 3.79 3.77 3.82 3.92 34.65 
TOTAL 11.37 11.18 11.31 12.55 11.59 11.40 11.31 11.46 11.80 103.97 
PROMEDIO 3.79 3.73 3.77 4.18 3.86 3.80 3.77 3.82 3.93   
Fuente: Elaboración propia, 2015  
 Cuadro N° 79 
ANVA 
  GL SC CM FC FT (α =1%)  
Factor A  2 0.1581 0.0790 688.2903 4.962 
Factor B 2 0.0591 0.0296 257.5484 4.962 
AxB 4 0.4597 0.1149 1001.0000 3.632 
Error experimental 18 0.0021 0.0001     
total 26 0.4618 0.0178     
Fuente: Elaboración propia, 2015  
Interpretación: Se observa que existe una diferencia altamente significativa  en los 
factores A y B  se   procede a  realizar tuckey como también existe diferencia altamente 
significativa en el factor A* B se realizar el análisis de factores .  
TUCKEY PARA Ph 
Prueba de Tuckey para el factor A  
1) Calcular ?̿? del factor A 
 Co1 = 3.7622 
 Co2 = 3.9489 
 Co3 = 3.8411 









S?̿? = 0.0003 
3) Calcular AES (T) 
        N° ?̿? = 3 
G. L error = 18 
            P3 = 4.70 
4) Calcular ALS(T) 
ALS (T) = S?̿? P3 
ALS (T) = 0.0003* 4.700 
ALS (T) = 0.0001 
 Co1 = 3.7622 
 Co2 = 3.9489 
 Co3 = 3.8411 
5) Ordenar de mayor a menor los ?̿? del factor A 
Tratamientos Co2 Co3 Co1 
Promedio  3.9489 3.8411 3.7622 
Clave  III II I  
 
6)  Comparar las?̿? del factor  A con ALS(T)  
Clave Diferencia ALS(T) Conclusión  
III- II 0.1078 0.0001 Si hay diferencia  
III-I 0.1867 0.0001 Si   hay diferencia 
II-I 0.0789 0.0001 Si  hay diferencia 
 
7) Conclusión  
 
 
III  II   I 
Co3 Co1 Co2 
 
Prueba de Tuckey para el factor B  
1) Calcular ?̿? del factor B 
 P1 = 3.9144 
 P2 = 3.8033 
 P3 = 3.8344 
 









S?̿? = 0.0003 
3) Calcular AES (T) 
        N° ?̿? = 3 
G. L error = 18 
            P3 = 4.70 
4) Calcular ALS(T) 
ALS (T) = S?̿? P3 
ALS (T) = 0.0003* 4.700 
ALS (T) = 0.0001 
 P1 = 3.9144 
 P2 = 3.8033 
 P3 = 3.8344 
5) Ordenar de mayor a menor los ?̿? del factor B 
Tratamientos P1 P3 P2 
Promedio  3.9144 3.8344 3.8033 
Clave  III II I  
 
6) Comparar las?̿? del factor  B con ALS(T)  
Clave Diferencia ALS(T) Conclusión  
III- II 0.0800 0.0001 Si  hay diferencia  
III-I 0.1111 0.0001 Si  hay diferencia 
II-I 0.0311 0.0001 No hay diferencia 
 
7) Conclusión  
 
 
III II I 











Cuadro N° 100 
Volumen de agua vs Constencia 
  Reconstitución   
Repeticiones A1 A2 A3 Total  
1 9.5 12.5 15 37 
2 9.6 12.4 14.8 36.8 
3 9.4 12.6 15.1 37.1 
Total 28.5 37.5 44.9 110.9 
Promedio 9.5 12.5 15.0   
Fuente: Elaboración propia, 2015  
Cuadro N° 101 
ANALISIS DE VARIANZA DE CONSISTENCIA DE LA MAZAMORRA   
Fv Gl Sc Cm Fc   Ft 
Tratamiento 2 44.9689 22.4844 1813.2616 > 10.92 
Error exp 6 45.0556 0.0124       
Total  8 0.0867 0.0184       
Fuente: Elaboración propia, 2015  
Interpretación: Existe diferencia altamente significativa por lo cual se realizara la 
prueba de tuckey.  
TUCKEY  
 A1̿̿ ̿ = 9.5 
A2̿̿ ̿ = 12.5 
 A3̿̿ ̿ = 15 
 AES(T) 




 = 0.0643 
𝑃3 * S?̅? = 0.4070 
Tratamiento A3 A2 A1 
Tratamiento 15 12.5 9.5 
Clave  III II I 
 
III – II 2.5 > 0.4070 
III – I 5.5 > 0.4070 
II - I 3 < 0.4070 
 
 III      II    I  
A3    A2 A1 
Cuadro N° 102 
Pruebas de análisis sensorial: Sabor 
  Sabor   
Juez A1 A2 A3 Total  
1 7 9 6 22 
2 8 8 7 23 
3 6 9 6 21 
4 7 9 7 23 
5 8 8 7 23 
6 7 8 8 23 
7 6 9 6 21 
8 6 9 7 22 
Total 55 69 54 178 
Promedio 6.8750 8.6250 6.7500   
Fuente: Elaboración propia, 2015 
Cuadro N° 103 
ANALISIS DE VARIANZA DE SABOR   
Fv Gl Sc Cm Fc   Ft 
Tratamiento 2 17.5833 8.7917 14.6238 > 6.51 
Bloque 7 1.8333 0.2619 0.4356 < 4.28 
Error 14 8.4167 0.6012       
Total 23 27.8333 1.2101       
 Fuente: Elaboración propia, 2015 
Interpretación: Se observa  que existe una diferencia altamente significativa. Por lo 
cual se realizara la prueba de tuckey.  
TUCKEY  
 A1̿̿ ̿ = 6.8750 
A2̿̿ ̿ = 8.6250 
 A3̿̿ ̿ = 6.7500 
 AES(T) 




 = 0.2741 
𝑃3 * S?̅? = 1.3403 
Tratamiento A2 A1 A3 
Tratamiento 8.6250 6.8750 6.7500 
Clave  III II I 
 
III – II 1.75 > 1.3403 
III – I 1.85 > 1.3403 
II - I 0.125 < 1.3403 
 
 
 III      II    I  
A2    A1   A3 
 
  
Anexo N° 12 
Otros diseños 














 ANÁLISIS DE FACTORES AxB  
  F1 F2 F3 TOTAL  
C1 57 64 41 162 
C2 42 41 43 126 
C3 26 46 28 100 
TOTAL 125 151 112 388 
 
 Cálculo de la suma de cuadrados  














SC C1F = 92.6667 














SC C2F = 0.6667 














SC C3F = 80.8889 














SC F1C = 160.2222 














SC F2C = 97.5556 














SC F3C = 44.2222 
Cuadro de ANVA  
F.V G.L S.C C.M F.C  F.T (α = 1%) Conclusión 
SC C1F 2 92.6667 98.1111 33.9849 > 4.962 Si hay dif. sig 
SC C2F 2 0.6667 50.3334 17.4351 > 4.962 Si hay dif. sig 
SC C3F 2 80.8889 27.4445 9.5066 > 4.962 Si hay dif. sig 
SC F1C 2 160.2222 34.1111 11.8158 > 4.962 Si hay dif. sig 
SC F2C 2 97.5556 149.7778 51.8819 > 4.962 Si hay dif. sig 
SC F3C 2 44.2222 121.3334 42.0289 > 4.962 Si hay dif. sig 
ErrorExp.  56 50.3333 0.8988     
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INFORME DE ENSAYO 
N° DE INFORME: ANA12E15.001695
Nombre del Cliente LUZ DELIA MAMANI PERALES
Dirección del Cliente PASAJE ALFONSO UGARTE 213 CERRO COLORADO
RUC NO CORRESPONDE
Condición del Muestreado POR EL CLIENTE
Descripción KIWICHA EN GRANO
Tamaño de muestra 500 g
Fecha de Recepción 12/05/2015
Fecha de Inicio del Ensayo 12/05/2015
Fecha de Emisión de Informe 20/05/2015
Página 1 de 1
I. ANALISIS FISICO-QUIMICO:
ANALISIS RESULTADO
DETERMINACION DE CONTENIDO DE HUMEDAD (%) 
Cereales y Menestras, NTP 205.002:1979 REVISADA 2011 9,50
‘ DETERMINACIÓN DE CENIZAS (%) 
Cereales y Menestras. NTP 205.004:1979 3,05
‘ DETERMINACIÓN DE PROTEÍNAS TOTALES (%) 
Cereales y Menestras, (método kjeldahl) NTP 205.005:1980 14,70
‘ DETERMINACION DE MATERIA GRASA (%)
Cereales y Menestras. NTP 205.006:1980 b,z1
‘ DETERMINACION DE HIDRATOS DE CARBONO (%)Alimentos Cocidos De 
Reconstitución Instantánea, Por cálculo 66,54
II. ANALISIS MICROBIOLOGICO:
ANALISIS RESULTADO
‘ NUMERACION DE MOHOS Y LEVADURAS (UFC/g)
ICMSF Vol 1 Ed.ll Met 1 paq 166-167(Trad. 1978) Reimp 2000. Ed Acribia) < 10
‘ NUMERACION DE COLIFORMES FECALES ( UFC/g) 
Determinación con agar chromocult selectivo < 10
OBSERVACIONES:
(*) Los métodos indicados no han sido acreditados por INDECOPI-SNA 
(**) Ensayo subcontratatado
j.f. Ricardo A./Abril Ramírez
C QFDA/00624





Los resultados emitidos en el presente informe se relacionan únicamente a las muestras ensayadas. Este documento no 
debe ser reproducido, sin autorización escrita del Laboratorio de Ensayo y Control de Calidad
LABORATORIO DE ENSAYO Y CONTROL DE CALIDAD
Urto. San Jo sé  S/N Umacollo CA M PUS UNIVERSITARIO H-204/205 S+ 51 54 251210 ANEXO 1166 
H  laboratorioensayoucsm@gmail.com ®  http://www.ucsm.edu.pe SD Aptdo. 1350 















Anexo °N 14 
Viscosidad de fécula 









DETERMINACION DE LA INFLUENCIA DE CONCENTRACION  EN EL INDICE  
DE COMPORTAMIENTO AL FLUJO ( ᶯ) Y  EL COEFICIENTE DE 
CONSISTENCIA (K) 
FECULA DE PAPA CON 5 %  
SRC RPM ᵞ Viscosidad  
Esfuerzo 
constante ( σ)  
0.1054932 100 10.549322 10 105.49322 
0.1054932 50 5.274661 14 73.845254 
0.1054932 20 2.1098644 23 48.5268812 
0.1054932 10 1.0549322 35 36.922627 
0.1054932 5 0.5274661 45 23.7359745 
 




FECULA DE PAPA CON 7 %  
SRC RPM ᵞ Viscosidad  
Esfuerzo 
constante ( σ)  
0.1054932 100 10.549322 35 369.22627 
0.1054932 50 5.274661 51 269.007711 
0.1054932 20 2.1098644 91 191.9976604 
0.1054932 10 1.0549322 135 142.415847 
0.1054932 5 0.5274661 206 108.6580166 
 






FECULA DE PAPA CON 10 %  
SRC RPM ᵞ Viscosidad  Esfuerzo constante ( σ)  
0.1054932 100 10.5493 65 685.7059 
0.1054932 50 5.2747 98 516.9168 
0.1054932 20 2.1099 172 362.8967 
0.1054932 10 1.0549 267 281.6669 
0.1054932 5 0.5275 414 218.3710 
 




FECULA DE PAPA TOSTADA CON 5 %  
SRC RPM ᵞ Viscosidad  Esfuerzo constante ( σ)  
0.1054932 100 10.5493 2 21.098644 
0.1054932 50 5.27466 3 15.823983 
0.1054932 20 2.10986 4 8.4394576 
0.1054932 10 1.05493 5 5.274661 
0.1054932 5 0.52747 6 3.1647966 
 




FECULA DE PAPA TOSTADA CON 7 %  
SRC RPM ᵞ Viscosidad  Esfuerzo constante ( σ)  
0.1054932 100 10.5493 14 147.69051 
0.1054932 50 5.27466 20 105.49322 
0.1054932 20 2.10986 35 73.845254 
0.1054932 10 1.05493 54 56.966339 
0.1054932 5 0.52747 82 43.25222 
 




FECULA DE PAPA TOSTADA  CON 10 %  
SRC RPM ᵞ Viscosidad  
Esfuerzo constante ( 
σ)  
0.1054932 100 10.5493 38 400.87424 
0.1054932 50 5.27466 62 327.02898 
0.1054932 20 2.10986 113 238.41468 
0.1054932 10 1.05493 181 190.94273 
0.1054932 5 0.52747 286 150.8553 
 




  Fécula de papa Fécula de papa tostada  
Concentración  n k n k 
5% 0.4828 33.7878 0.6436 5.022 
7% 0.4051 140.2603 0.4042 55.434 
10% 0.3811 276.248 0.3281 186.98 
 
Analizando la tabla se puede observar que el índice de consistencia de la concentración 
(k) a los diferentes porcentajes de fécula de papa tostada es menor a la papa sin haber sido 
sometido a ningún tipo de proceso.  
 
Figura 1 : Estado estacionario de la viscosidad, que se logra con las féculas de 
papa, papa tostada  diferentes concentraciones 5 ,7 y 10 % de fécula. 
CONCLUSION  
 Como se puede apreciar en la figura la viscosidad de la fécula de papa tostada 
es menor que la fécula sin haber sometido a altas temperaturas por lo cual 
podemos afirmar que al elevar una temperatura de 130 °C afectan a las 











concentracion vs viscosidad 
Fécula de papa k Fécula de papa tostada  k
